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LOI NOI bAU

Ngay nay da sé cac may cong cu hién dai duoc diéu khién theo chuong
trinh s6. Day la didu kién ki thudt co bdn dé thuc hién nhing du an
déng héa linh hoat (flexible automatization) trén tiing may coéng cu diéu
khién s6 riéng 1é (CNC Machines), hay d cac trung tam gia cong diéu khién
s6 (CNC Engineering Centre), cing nhu viéc gheép néi ching thanh mot hé
thong tu dong linh hoat (flexible automatical machine system), diéu khién
lién thong bang cdc may dién todn ghép mang (CIM).

Tién b6 manh mé cta ki thudt vi dién & da tao diéu kién nang cao
mot cach dang ké cong nang cia cdc hé dieu khién s0, dong thoi vdi viéc
gidm gid thanh cia cac bo diéu khién nay. Nhitng cum vi xu ly véi tu
cach la bo phan chinh yéu cia thiét bi, cung nhiing cum ngoai vi tuong
thich va bdn than cdc mdy vi tinh, déu la nhitng phan cung (hard ware)
khong thé thiéu trong mbi hé didu khién so CNC (Computerized Numerical
Control). .

Trong hé CNC, mdy cong cu va hé diéu khién s6 hop thanh mot thiét
bi gia cong c6 khd nang didu khién bang lap trinh tryc tiép (Programable
Control). Nhu vay thay cho diéu khién cdc role tuong ung, thong qua cac
mach logic ghép cing, nguoi ta ding hé diéu khién vi dién tu, co thé lap
trinh tu do, trong dé, may coéng cu thuc hién cdac nhiém vu chuyén mon
thong qua mot chuong trinh didu khién thiét lap trudc. Viéc lap trinh truc
tiép trén may nho déi thoai gita nguoi-va hé diéu khién s6 lam cho may
cong cu CNC trd nén hitu dung va kinh t& ngay cd cho cac xi nghiép cé
quy moé nhoé va trung binh.

Mat khac, do tdt cd thong tin can thiét dé may cong cu CNC thuc hién
tit mot cong doan cong nghé riéng 1é nao dé, dén mot quy trinh cong nghé
téng thé, déu duge dua vao hé diéu khién dudi dang md s6, ma cac thiét
bi gia cong CNC cho phép dat ching vao qua trinh van hanh cia cd xt
nghiép thong qua hé thong qudn ly di liéu tong hop. D6 la mot loi thé
manh meé dé nang cao trinh dé qudn ly ciia cac xi nghiép cong nghiép hién
dai, nho ung dung ciia cdc mang lién thong cuc bo LAN (Local Area Network).

Vao dau thé ki téi, loi thé dé sé dugc phat huy trong chién luge gia
cong toan cau, trong do, dong thong tin diéu khién duoc thu phdt, chuyén



giao bang hé théng vé tinh, thuc hién moi lién két hé théng: nhu ciy thi
truong- don d@t hang- nha thiét ké- nha ché teo- nha cung cdp- nha tiél;
dung...trong ‘mang lién thong toan cau WAN (World Area Network).

, Cuén sach nay duogc bién soan cho sinh vién ngc‘zn'h co khi véi chy
y ung dung hé théng tin chi (credit system), mém héa qud trinh gidng:
day cia thdy va tro, theo dé mdi hoc phdn cé thoi lugng khodng 15 tiss
lén lop. N6 dién gidi mot cich nhin tong quat ve trinh do hién tai g
khuynh huéng phat trién cia nganh diéu khién s6 cho mdy cong cu, cge
vdn d& clu tric, chitc nang cia cic hé diéu khién s6 va mdy cong cu disy
khién s6, cing nhu cdc bién phdp khai thac mday CNC va ki thugt lap trinh
CNC.

Ngoai déi tuong phuc vu chii yéu la sinh vién theo hoc nganh co khi
cia cdc truong dai hoc ki thudt va coéng nghé, trong moét mitc dé nhét
dinh, sdch c6 thé phuc vu cdc ki su, cdc cdn b ki thudt va ngudi lam
nghién ciu, trude déy chi lam viéc v6i cGe may cong cu thong thuong, nay
c6 nhu ciu va didu kién tim hiéu thém vé cdc mdy cong cu didu khién
theo chuong trinh sé.

Tac gid bay té long biét on chan thanh téi ban be va dong nghiép,
ciing nhu céc can bo chuyén trach cia nha xubt bin dd giup dé nhiét tinh
dé cubn sach sém dugc ra mat phuc vy ban doc. Vé nhitng khiém khuyét
khé c6 thé tranh duge, ching téi xin ban doc luong thit va chi gigo thém.

Ta Duy Liém
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