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I. PHẦN CHUNG

- Họ và tên: 
- Ngày, tháng, năm sinh: 
- Đơn vị công tác: Khoa Công nghệ Cơ khí
- Tên sáng kiến kinh nghiệm:  Giải pháp nâng cao hiệu quả giảng dạy học phần Công nghệ CNC bậc Trung cấp chuyên nghiệp.
- Danh hiệu thi đua đăng ký:   Chiến sỹ thi đua cơ sở
II. NỘI DUNG THUYẾT MINH

Qua nhiều năm giảng dạy các học phần liên quan kiến thức về CNC, tác giả đã rút ra những kinh nghiệm bản thân và tìm ra các giải pháp để việc giảng dạy đạt hiểu quả cao, học sinh dễ tiếp thu bài hiểu và làm được các bài tập mà thầy cô giao. Kết quả là các em đạt được kiến thức cần có.
1. Đối với học phần này liên quan đến kiến thức về máy tính nên yêu cầu các em phải có kiến thức về máy tính.

Tin học là một môn học mang tính Khoa học và Ứng dụng cao, ngoài việc phải hiểu các khái niệm, ý nghĩa của vấn đề thuần túy tính “Tin học”cần phải có hiểu biết các kiến thức thuộc lĩnh vực chuyên môn sâu của bản thân các ứng dụng. Phần lớn các ứng dụng của Tin học đòi hỏi các kỹ năng thao tác và thực hành chuẩn xác và hiểu biết chuyên ngành không thuộc Tin học.
- Môn Tin học không nên giảng dạy bằng lý thuyết, mỗi khái niệm, mỗi vấn đề cần được mô tả bằng hình ảnh và thao tác trên máy tính.
- Với những nhận xét trên, việc giảng dạy môn Tin học đòi hỏi sự linh hoạt rất cao của các giáo viên. GV cần chú ý đến trọng tâm kiến thức, đến kỹ năng sử dụng phần mềm và kết quả cuối cùng là học sinh phải làm và sử dụng được máy tính.
2. Phần mềm giảng dạy CNC bằng tiếng anh nên việc hiểu và sửng dụng phần mềm yêu cầu các em phải có kiến thức đọc hiểu tiếng anh chuyên ngành.
Nâng cao chất lượng việc giảng dạy và học tập tiếng Anh cơ bản và chuyên ngành cho các đối tượng người học không chuyên ngữ tại trường cao đẳng trên phạm vi cả nước là một vấn đề đang thu hút nhiều quan tâm của các nhà quản lý.  Đã có nhiều nghiên cứu đề cập thực trạng đào tạo và những thách thức về chương trình, giáo trình, giáo viên, người dạy, người học… 

Những phát triển vượt bậc của khoa học công nghệ đã đem đến cho con người những đổi thay có tính đột phá trên nhiều lĩnh vực. Chất lượng cuộc sống được nâng cao, khả năng hòa nhập được mở rộng, và nhu cầu của con người cũng không ngừng biến đổi về lượng lẫn về chất. Trong giao tiếp, giáo dục, ứng dụng khoa học kỹ thuật hay cả trong nghệ thuật, nhiều người trên thế giới đã chọn học tiếng Anh để làm phương tiện mở cánh cổng tri thức và điều đó đã làm cho công tác dạy và học tiếng Anh trên toàn thế giới trở thành một mối quan tâm lớn.
Tuy nhiên, thực tế đào tạo tiếng Anh chuyên ngành trong thời gian qua còn những khó khăn và hạn chế về nhiều mặt.

Để đạt được những kết quả rõ nét trong công tác đào tạo tiếng Anh chuyên ngành có thể sử dụng được trong công việc, những chuyên gia biên soạn chương trình và giáo trình cần chú ý hơn nữa yếu tố nhu cầu thực tế của người học và yếu tố vận dụng tài liệu dạy học cũng như những chủ điểm, khối kiến thức và kỹ năng phù hợp với đối tượng người học. Thời lượng phân bổ cũng cần được tổ chức hợp lý và khoa học hơn. Chương trình và giáo trình được biên soạn có tính đến yếu tố nhu cầu người học sẽ tránh làm cho người học hụt hẫng, nhàm chán vì phải luyện tập tiếng Anh hoặc tiếng Anh chuyên ngành trong những môi trường “khô cứng”, tình huống xa lạ với thực tế công việc, không có tính “thực”. Dựa trên những kết quả nghiên cứu của đề tài về nhu cầu người học và cũng chính là nhu cầu thực sự của họ khi làm việc, chương trình và giáo trình cần thiết phải có sự cân đối giữa các khối kiến thức và kỹ năng.

3. Khả năng trang bị máy tính cá nhân đòi hỏi phải có để các em có thể tự học ở nhà.

Với mỗi em học sinh có được chiếc máy tính cá nhân thì sẽ rất thuận lợi trong việc học CNC cũng như các phần mềm liên quan. Ngoài giờ học trên lớp thì các em có thể tự học ở nhà hay bất cứ nơi nào. Các em có thể tổ chức học nhóm, cùng nhau học trao đổi và hỏi bài thì sẽ tăng thêm sự hiểu biết và nhớ lâu.

Nếu khó khăn về kinh tế không thể trang bị được máy tính thì các em có thể đến thư viện trường học hoặc học tăng cường thêm tại phòng máy tính của khoa.
4. - Các em phải học các học phần thực tập Tiện, Phay trước khi học học phần này và phải thấy được sự khác biệt giữa máy cơ và máy CNC.

Nếu học sinh đã từng làm việc với máy gia công cắt gọt truyền thống thì các em cũng rõ máy cơ sẽ thực hiện nguyên công nào. Điểm khác biệt là người vận hành máy cơ là sẽ lập trình để điều khiển các chuyển động đối với máy CNC.

Khi các học sinh học về lập trình CNC thì cần hiểu biết về nguyên lý gia công. Nếu các em đã quen thuộc với máy gia công truyền thống (không CNC) thì sẽ không khó để học lập trình CNC thực hiện những gì mình muốn và dĩ nhiên là trong giới hạn mà máy có thể thực hiện được. Thực tế đã cho thấy những ai đã đứng máy thường cũng làm lập trình CNC tốt nhất, bên cạnh việc gá lắp và vận hành máy. Lấy ví dụ, người mới học lập trình tiện CNC đã phải biết thế nào là tiện thô và tiện tinh, doa thô và doa tinh, tiện rãnh, tiện ren và tiện vai. Hơn nữa, vì gia công có thể thực hiện nhiều nguyên công trong một chương trình, các em cũng phải nắm được cách chuyển tiếp để thực hiện toàn bộ quá trình. Nói cách khác chương trình CNC chỉ là công cụ làm mạnh thêm tính năng của máy gia công và để sử dụng chúng có hiệu quả, các em vẫn phải có hiểu biết về kết cấu máy cũng như nguyên lý cắt gọt. Từ góc độ lập trình, khi tiếp cận bất cứ máy CNC nào, các em cần tập trung vào bốn điểm chính yếu: 1 – các phần cấu thành chính của máy; 2 –các hướng (trục) chuyển động của máy; 3 –nắm chắc các thiết bị phụ trợ gắn với máy chính và 4 –phải biết những tính năng lập trình được của máy và cách thực hiện chúng. Hiểu biết tính năng máy để làm việc với máy CNC các em không cần phải là nhà thiết kế máy nhưng bạn lại cần biết máy được kết cấu như thế nào. Có như vậy các em mới hiểu được khả năng và giới hạn của máy.
Trên đây là những câu hỏi các em cần tự hỏi mình mỗi khi làm việc với máy CNC mới. Ngoài ra thì càng biết rõ về kết cấu và tính năng máy, các em sẽ càng vững tâm hơn khi lập trình cho nó. Hướng (trục) chuyển động các em cần biết những hướng (trục) chuyển động nào có thể lập trình được trên máy CNC. Trục chuyển động được ký hiệu bằng các chữ cái và có thể khác nhau trên các máy. Tuy vậy vẫn có một số quy ước chung, ví dụ X, Y, Z, U, V và W cho các chuyển động thẳng và A, B, C cho các trục quay. Các em cần xem kỹ tài liệu đi kèm theo máy để chắc chắn không có lầm lẫn nào với ký hiệu cũng như hướng +, - của các trục.
Chẳng hạn nếu có lệnh X3.5 có nghĩa là chương trình yêu cầu máy chạy trục X tới tọa độ 3.5 đơn vị đo (mm hoặc inch), giả thiết chúng ta đang làm việc ở chế độ tuyệt đối, hoặc chạy trục X thêm 3.5 đơn vị đo, nếu chúng ta đang làm việc ở chế độ gia tăng. Chuyển động quay cũng cần ký hiệu trục và góc quay (tính bằng độ). Ví dụ nếu đang ở chế độ tuyệt đối thì lệnh B45 sẽ quay quanh trục Y tới vị trí góc 450 tính từ điểm 0 của chương trình. Điểm tham chiếu cho các trục. Hầu hết các máy CNC sử dụng một vị trí xuất phát hay tham chiếu (reference) chung cho các trục. Trong tiếng Anh vị trí này có nhiều tên gọi khác nhau: zero return position, grid zero position, home position. Dù gọi bằng cách nào đi nữa thì vị trí tham chiếu này phải được xác định rất chính xác. Thông thường mỗi khi bật máy, bàn máy sẽ tự động chạy về vị trí cơ sở này và sau đó bộ điều khiển sẽ đồng bộ lại các chuẩn với chuẩn tham chiếu của máy, các hệ thống phụ trợ cho máy. Bên cạnh các thành phần chính mà máy CNC nào cũng có, các hãng sản xuất có thể thực hiện các yêu cầu riêng biệt theo đặt hàng như băng tải phoi, bàn xoay NC, hệ thống làm mát bổ sung, hệ thống tự động đo bù dao, thay bàn máy tự động v.v… Các thiết bị hỗ trợ này cần được mô tả đầy đủ trong catalogue của nhà sản xuất máy hoặc của bên thứ ba (nhà sản xuất phụ độc lập). Các chức năng lập trình được khác. Khi lập trình gia công các em cũng cần biết những chức năng nào của máy CNC lập trình được và lệnh nào thực hiện nó. Ở những máy CNC rẻ tiền, có nhiều chức năng phải kích hoạt bằng tay qua bộ điều khiển. Còn với các máy CNC cao cấp hầu như toàn bộ các chức năng của máy có thể thực hiện qua chương trình gia công. Người vận hành máy chỉ việc gá phôi và cuối cùng là lấy chi tiết đã gia công xong ra khỏi máy. Một khi chương trình gia công đã chạy, người vận hành có thể chuyển sang làm việc khác.
Như chúng ta đã tìm hiểu ở trên, các em cần đối chiếu tài liệu đi theo máy để chắc chắn các lệnh điều khiển máy giống hay có dị biệt với các lệnh đã biết. Dưới đây chúng ta sẽ biết thêm một số chức năng và lệnh thường gặp nhất.
 
* Điều khiển trục chính. Ký hiệu “ S ” được dùng để xác định vòng quay của trục chính với đơn vị là vòng/phút (RPM – Recycle Per Minitute ). Lệnh M03 điều khiển trục quay cùng chiều kim đồng hồ, còn M04 – quay ngược chiều kim đồng hồ; M05 dừng quay. Với máy tiện, nhiều khi cần sử dụng chức năng điều chỉnh vòng quay sao cho vận tốc dài không đổi. Khi đó tốc độ trục chính được đo bằng m/phút (MPM) hoặc fit mặt/phút ( surface feet per minute – SFPM).
  
* Thay dao tự động (Trung tâm gia công). Ký hiệu T kèm theo số chỉ cho máy biết dao ở hộc số mấy được dùng. Hầu hết các máy sử dụng lệnh M06 để thực hiện lệnh thay dao.
* Thay dao tự động (Trung tâm tiện). Ký hiệu T kèm theo 4 chữ số để xác định dao tiện. hai chữ số đầu xác định trạm dao và hai số cuối xác định hộc dao trên trạm đó. Ví dụ dao T0101 chỉ dao số 1 ở trạm số 1.
* Điều khiển tưới dung dịch. Lệnh M07 phun dung dịch dạng sương, M08 tưới tràn; còn M09 ngừng phun.
* Thay bàn tự động. Lệnh M60 thường dùng cho việc thay bàn máy tự động.
 
Các lưu ý khác: Nhà sản xuất máy công cụ, mỗi khi ra đời máy thế hệ mới, thường có xu hướng thêm vào các chức năng mới. Danh sách các tính năng lập trình được của máy vì vậy ngày càng dài hơn và khác biệt tùy theo hãng sản xuất. Các em cần xem kỹ danh mục các chức năng M trong tài liệu kèm theo để biết những chức năng mới có thể lập trình được đó. 
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