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LỜI MỞ ĐẦU 

Tự động hóa trong công nghiệp là mục tiêu quan trọng trong quá trình 

công nghiệp hóa hiện đại hóa của đất nƣớc. Ngành tự động hóa hiện nay còn 

đƣợc ứng dụng trong nhiều lĩnh vực khác nhƣ: nông nghiệp, sinh hoạt… Tự 

động hóa giúp tăng năng suất, tăng độ chính xác và do đó tăng hiệu quả quá 

trình sản xuất. Để có thể thực hiện tự động hoá sản xuất, bên cạnh các thiết bị 

máy móc cơ khí hay điện, các dây chuyền sản xuất…v.v, cũng cần có các bộ 

điều khiển để điều khiển chúng. Trong các thiết bị hiện đại đƣợc đƣa vào các 

dây chuyền sản xuất tự động đó không thể không kể đến biến tần và PLC. 

PLC là một thiết bị điều khiển đa năng đƣợc ứng dụng rông rãi trong công 

nghiệp để điều khiển hệ thống theo một chƣơng trình đƣợc viết bởi ngƣời sử 

dụng. Các đối tƣợng mà PLC có thể điều chỉnh đƣợc rất đa dạng, từ máy 

bơm, máy cắt, máy khoan, lò nhiệt băng tải, hệ thống chuyển mạch tự động 

(ATS), thang máy, dây chuyền sản xuất…v.v. 

Là sinh viên theo học chuyên ngành “Điện Tự Động Hóa Công nghiệp” 

cùng những nhu cầu, ứng dụng thực tế cấp thiết của nền công nghiệp nƣớc 

nhà, phục vụ tốt cho sự nghiệp công nghiệp hóa hiện đại hóa. Vì những lý do 

trên em đã chọn đề tài: “ Thiết kế xây dựng hệ thống định mức và chiết rót 

chai tự động”. 

Trong đồ án em đã trình bày đƣợc những nội dung sau: 

Chƣơng 1: Tổng quan về dây chuyền công nghệ 

Chƣơng 2: Các công nghệ trên dây chuyền đo mức và chiết rót chai tự 

động 

Chƣơng 3: Thiết kế dây chuyền đo mức và chiết rót tự động 
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 CHƢƠNG 1. 

 TỔNG QUAN VỀ DÂY CHUYỀN CÔNG NGHỆ 

Các dây chuyền công nghệ sản xuất hiện đại hiện nay thì gần nhƣ là 

hoàn toàn tự động hoặc bán tự động. Đặc biệt với các ngành nghề đòi hỏi độ 

chính xác cao và khử trùng tuyệt đối thì việc tham gia 100% của máy móc 

trong quá trình sản xuất sẽ đáp ứng đƣợc các tiêu chí về yêu cầu công nghệ. 

Trong đó có ngành sản xuất nƣớc rửa chén, với đặc thù đƣợc sản xuất trên 

dây chuyền khép kín, đảm bảo vệ sinh. Với các công nghệ cân đo định lƣợng 

chính xác, khâu đóng gói, chiết rót chai, thùng thành phẩm đảm bảo khử 

trùng.  

Có thể thấy các sản phẩm tiêu dùng hiện nay phần lớn đƣợc chứa đựng 

trong các bao bì dạng chai lọ nhất là trong ngành thực phẩm và hóa mỹ phẩm 

ví dụ nhƣ: bia, rƣợu, nƣớc giải khát, dầu gội đầu, nƣớc rửa chén, bột giặt 

v.v…, với nhiều ƣu điểm nổi trội nhƣ giá thành hạ, cứng cáp, tính thẩm mỹ 

cao, dễ sản xuất. Cũng chính vì lý do này các hệ thống máy chiết rót, đóng 

chai tự động đƣợc sử dụng rất rộng rãi với nhiều chủng loại khác nhau. Trong 

đồ án này em sẽ thiết kế mô phỏng hệ thống định mức và chiết rót nƣớc rửa 

chén tại công ty TNHH Vico Hải phòng. 

1.1. TỔNG QUAN VỀ TOÀN BỘ DÂY CHUYỀN 

Dây chuyền đƣợc kết hợp giữa các khâu dán nhãn, định mức, chiết rót, 

đóng nắp, đóng thùng bán tự động.  

Mỗi khâu là một máy đƣợc ghép với nhau thành dây chuyền. Công nhân 

chỉ tham gia vào một số công đoạn nhƣ xếp chai trên các băng truyền, đóng 

thùng và vận hành máy thông qua các giao diện. Các máy đều có 2 chế độ 

hoạt động auto / manual giúp ngƣời sử dụng có thể kiểm tra hoạt động của các 

chức năng. 
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Tủ điều khiển trung tâm sử dụng PLC S7-200 modul 226 của Siemens: 

mạch điều khiển toàn bộ hệ thống định mức và chiết rót. Bảng điều khiển sử 

dụng các công tắc và nút ấn khi có sự cố xảy ra hệ thống ngắt điện hoàn toàn 

tự động. 

1.1.1 Máy chiết rót 

Hiện nay có khá nhiều công nghệ chiết nƣớc vào chai, tùy loại chất lỏng 

sẽ có cách chiết rót khác nhau nhƣ: chất lỏng cô đặc, nƣớc có gaz, nƣớc 

không gaz. Định lƣợng sản phẩm lỏng là chiết một thể tích nhất định sản 

phẩm lỏng và rót vào trong chai, bình, lọ, v.v.. Định lƣợng sản phẩm lỏng 

bằng máy đƣợc sử dụng rộng rãi trong nhiều ngành sản xuất thực phẩm. Khi 

định lƣợng bằng máy thì cải thiện đƣợc điều kiện vệ sinh, đảm bảo đƣợc năng 

suất cao và định lƣợng sản phẩm một cách chính xác. Hiện nay với công nghệ 

hiện đại, rất nhiều quy trình công nghiệp đƣợc tự động hóa. Trong đó dây 

chuyền chiết rót và đóng nút chai tự động là một trong những hệ thống đƣợc 

sử dụng rất phổ biến và rộng rãi. 

  Một hệ thống sản xuất các chất lỏng đóng chai thƣờng đƣợc phân chia 

thành nhiều khâu nối tiếp nhau. Một quy trình khép kín có thể đƣợc mô tả nhƣ 

sau: 
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Hình 1.1: Máy chiết rót tự động FOL 

Từ khâu cấp chai, các chai đƣợc đƣa vào hệ thống băng tải, trƣớc tiên chai 

đƣợc cho qua hệ thống rửa. Chai dùng trong hệ thống đóng chai thƣờng là 

chai thành phẩm, nên thƣờng tại khâu này chỉ qua súc rửa để làm sạch bụi. 

Sau khi đƣợc rửa sạch, các chai đƣợc băng tải đƣa đến hệ thống rót liệu, tới vị 

trí rót, để đảm bảo có thể bố trí các cơ cấu cơ khí để kẹp giữ chai. Tại đây, 

chất lỏng đƣợc chiết vào chai theo các phƣơng pháp khác nhau, chiết đẳng áp, 

chiết đẳng tích, chiết định lƣợng…Khi chiết xong, chai đƣợc băng tải vận 

chuyển đến vị trí đóng nút hoặc đóng nắp. Khâu đóng nút( nắp) bao gồm cơ 

cấu cấp phôi và đóng nút( nắp). Cơ cấu đóng có thể là xi lanh khí nén (với nút 

dập) hoặc motor (với nút vặn). 

Sau khi đóng nút (nắp) xong, là khâu dán nhãn. Cơ cấu bôi kéo dính đƣợc 

gắn ngay trên băng tải và bố trí tiếp tuyến sao cho tì vào mặt chai, ngoài 

chuyển động thẳng trên băng tải, chai còn chuyển động quay tròn do lực tì của 

cơ cấu bôi keo. Tƣơng tự với cơ cấu cấp nhãn, chai sau khi bôi keo, quay tròn, 

cuốn băng giấy nhãn 1 vòng quanh chai. 

Khâu cuối cùng là khâu kiểm tra và đóng  gói sản phẩm. Khâu kiểm tra bao 

gồm 1 loạt các cảm biến để kiểm tra chất lƣợng sản phẩm (đủ định mức, đóng 
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nút, dán nhãn đạt yêu cầu…) sau khi kiểm tra sẽ qua cơ cấu phân loại, 1 tay 

gạt sẽ loại bỏ chai sang 1 băng tải khác. Các chai đạt tiêu chuẩn sẽ qua khâu 

đóng gói, chai đƣợc xếp thành khối nhờ các tay máy gạt và nâng hạ. 

     Nhƣ vậy toàn bộ quy trình công nghệ chiết rót, đóng nút chai đƣợc tự động 

hóa hoàn toàn, với đầu vào là nguyên liệu và chai rỗng, đầu ra là sản phẩm có 

thể đem bán trực tiếp.  

Các phƣơng pháp định lƣợng chủ yếu gồm có: 

 Định lƣợng bằng bình định mức: chất lỏng đƣợc định lƣợng chính xác 

nhờ bình định mức trƣớc khi rót vào chai. 

 Định lƣợng bằng chiết tới mức cố định: chất lỏng đƣợc chiết tới mức cố 

định trong chai bằng cách chiết đầy, sau đó lấy khối thể tích bù trừ ra khỏi 

chai; khi đó mức lỏng trong chai sẽ sụt xuống một khoảng nhƣ nhau bất kể 

thể tích của các chai có bằng nhau hay không. Ngoài ra còn sử dụng ống 

thông hơi, chất lỏng đƣợc chiết tới khi ngập miệng ống thông hơi sẽ dừng lại. 

Phƣơng pháp này có độ chính xác không cao, tuỳ thuộc độ đồng đều của chai. 

 Định lƣợng bằng cách chiết theo thời gian: cho chất lỏng chảy vào chai 

trong khoảng thời gian xác định, có thể xem nhƣ thể tích chất lỏng chảy là 

không đổi. phƣơng pháp này chỉ áp dụng cho các sản phẩm có giá trị thấp, 

không yêu cầu độ chính xác định lƣợng. 

Các phƣơng pháp chiết rót sản phẩm gồm có : 

 Phƣơng pháp rót áp suất thƣờng: chất lỏng tự chảy vào trong chai do 

chênh lệch về độ cao thủy tĩnh. Tốc độ chảy chậm nên chỉ thích hợp với các 

chất lỏng ít nhớt. 

 Phƣơng pháp rót chân không: Nối chai với một hệ thống hút chân 

không, chất lỏng sẽ chảy vào trong chai do chênh áp giữa thùng chứa và áp 

suất trong chai. Lƣợng chất lỏng chảy vào chai thông thƣờng cũng đƣợc áp 

dụng phƣơng pháp bù trừ hoặc chiết đầy chai. 
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 Phƣơng pháp rót đẳng áp: Phƣơng pháp này đƣợc áp dụng cho các sản 

phẩm có gas nhƣ bia, nƣớc ngọt. Trong khi rót, áp suất trong chai lớn hơn áp 

suất khí quyển nhằm tránh không cho ga (khí CO2) thoát khỏi chất lỏng. Với 

phƣơng pháp rót đẳng áp thông thƣờng, ngƣời ta nạp khí CO2 vào trong chai 

cho đến khi áp suất trong chai bằng áp suất trong bình chứa, sau đó cho sản 

phẩm từ bình chứa chảy vào trong chai nhờ chênh lệch độ cao. 

Máy định mức, chiết rót sản phẩm lỏng gồm nhiều cơ cấu rót, mỗi cơ cấu 

rót đƣợc bố trí chiết cho 1 chai. Các cơ cấu rót có thể đƣợc bố trí thẳng hàng, 

làm việc cùng lúc (máy chiết có cơ cấu chiết thẳng) hoặc bố trí trên bàn quay, 

làm việc tuần tự (máy chiết bàn quay) nhƣ hình bên dƣới: 

 

 

 

Hình 1.2: Máy chiết rót bàn quay 
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Hình 1.3: Máy chiết rót nƣớc rửa chén tại công ty TNHH Vico Hải Phòng 

1.1.2  Máy đóng nắp chai 

Máy đóng nắp chai đƣợc ứng dụng rộng rãi trong ngành sản xuất đồ 

uống, thực phẩm, mỹ phẩm và hóa chất công nghiệp. Máy có tác dụng đóng 

bao kín các loại chai thủy tinh, nhựa, đảm bảo việc niêm phóng kín, không rò 

rỉ chất lỏng ra ngoài. 

Nắp chai đƣợc dẫn từ thùng chứa xuống đƣờng dẫn đồng thời đƣợc xếp 

đúng chiều, chai nƣớc đƣợc đƣa vào vị trí dập nắp và cố định để hệ thống dập 

nắp hoạt động. Sau khi dập nắp chai sẽ đƣợc đƣa tới bộ phận vặn nắp để chắc 

chắn rằng tất cả các nắp phải đƣợc đóng kín. 
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Hình 1.4: Máy đóng nắp và chiết rót tích hợp 

1.2.3 Máy đóng thùng 

Các máy đóng thùng chai hiện nay rất đa dạng từ thô sơ tới cực kỳ hiện 

đại. Tùy theo dạng sản phẩm sẽ có cách đóng gói khác nhau. Với chai lọ thủy 

tinh dễ vỡ hay các chai có dung tích lớn thƣờng đƣợc đóng thùng bằng cánh 

tay Robot. Phƣơng pháp này hiện đại và chính xác nhất, đảm bảo chống va 

đập làm hƣ sản phẩm. Số lƣợng sản phẩm phụ thuộc vào kích thƣớc thùng 

chứa, số lƣợng chai gắp trong một lần cũng dễ dàng cài đặt, ví dụ nhƣ để 

đóng két cho bia chai thì mỗi lần cánh tay robot có thể gắp 20 chai. Dây 

chuyền đóng thùng gồm 2 băng tải, một băng tải đƣa sản phẩm đến tay gắp, 

một băng vận chuyển thùng, hai băng tải đặt ngang nhau. Bộ phận gắp chai 

đƣợc điểu khiển đồng bộ bằng khí nén. 
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Hình 1.5: Bộ phận gắp chai vào thùng 

 

Hình 1.6: Cánh tay robot đóng thùng 
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Với các loại chai nhỏ và khó vỡ thì thƣờng dùng phƣơng pháp đóng 

thùng kiểu “Drop” hệ thống có hai băng tải, một băng tải chở sản phẩm chai ở 

phía trên, băng tải chứa thùng phía dƣới, khi số chai chạy vào khung đủ số 

lƣợng thì phần đáy của khung mở ra để toàn bộ chai trong khung rơi xuống 

thùng, các chai rơi xuống thùng đồng thời thùng đƣợc hạ xuống để giảm lực 

tác động vào đáy chai, cách đóng thùng này nhanh và đơn giản hơn dùng cánh 

tay Robot. 

 

Hình 1.7: Máy đóng thùng kiểu Drop Packer 

 

Hình 1.8: máy đóng thùng trong nhà máy Vico 
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1.1.4  Máy dán nhãn 

Hiện nay, theo quy định của pháp luật, tất cả những sản phẩm đƣợc làm 

ra đều cần phải có những nhãn mác, mã vạch chuẩn theo quy định để thực 

hiện quản lý sản phẩm tốt nhất. 

 Thực hiện quản lý giám sát chất lƣợng cho từng sản phẩm theo những 

thông tin đƣợc ghi trên nhãn mác nhƣ thành phần, công dụng hay định 

lƣợng đặc biệt với những cơ sở sản xuất dƣợc phẩm là điều cần thiết và 

không thể bỏ qua. 

 Cung cấp những thông tin chi tiết về sản phẩm nhƣ thành phần, công dụng, 

cách sử dụng, hạn sử dụng, nguồn gốc,….để giúp ngƣời dùng thấy đƣợc 

sản phẩm có phù hợp với mình không, lựa chọn đƣợc sản phẩm phù hợp. 

 Thực hiện in nhãn mác, logo của cơ sở sản xuất giúp truyền thông và 

quảng bá thƣơng hiệu của sản phẩm và công ty đến ngƣời dùng để đẩy 

mạnh sản xuất, phát triển kinh doanh. 

Do vậy, bắt buộc nhà sản xuất nên có những thiết bị máy dán nhãn phù 

hợp với sản phẩm do cơ sở sản xuất ra nhằm đảm bảo đƣợc chất lƣợng cho 

sản phẩm. 

Những lợi ích khi sử dụng máy dán nhãn cho sản phẩm 

Khi sử dụng một máy dán nhãn cho sản phẩm sẽ mang lại những lợi ích 

thiết thực cho cở sở sản xuất vừa giúp tiết kiệm chi phí cũng nhƣ điều chỉnh 

và dán nhãn cho sản phẩm đạt chất lƣợng cao. 

Khi cơ sở, doanh nghiệp cho thiết bị dán nhãn riêng sẽ không cần phải 

thuê thiết bị máy móc hay bên thứ ba dán nhãn cho sản phẩm giúp tiết kiệm 

đƣợc nhiều chi phí sản xuất, đảm bảo đƣợc khả năng qua sát về chất lƣợng 

dán nhãn và độ thẩm mỹ của những nhãn mác. 

http://thietbinganhduoc.com.vn/may-dan-nhan
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Hình 1.9:  Máy dán nhãn 

Những máy dãn nhãn hiện phổ biến trên thị trƣờng hiện nay: 

 Máy dán nhãn chai tròn 

 Máy dán nhãn chai vuông 

 Máy dán nhãn tự động 

 Máy dán nhãn decal bán tự động 

Tùy từng loại hình sản xuất cũng nhƣ những bao bì dán nhãn mà nhà sản 

xuất có thể lựa chọn đƣợc thiết bị phù hợp cho sản phẩm của mình. Máy dán 

nhãn khi hoạt động mang lại những lợi ích lớn nhất: 

 Máy hoạt động tự động cấp chai, cấp lọ để dán nhãn 

http://thietbinganhduoc.com.vn/shop/may-dan-nhan/may-dan-nhan-chai-vuong
http://thietbinganhduoc.com.vn/wp-content/uploads/2016/01/nhung-loi-ich-cua-may-dan-nhan-cho-co-so-san-xuat1.jpg
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 Máy có thể lƣu trữ đƣợc nhiều mẫu nhãn mác khác nhau, thay đổi nhãn 

mác theo sự kết nối máy với bảng điều khiển và máy tính 

 Chất lƣợng máy dán nhãn tự động đẹp, phẳng lỳ, không tạo ra những 

nếp gấp, bong bóng gây mất thẩm mỹ cho sản phẩm 

 Máy hoạt động đơn giản, dễ điều khiển, an toàn, tiết kiệm điện năng, 

nguồn nhân lực  

 Khi hoạt động không gây tiếng ồn, dễ  tháo linh kiện để vệ sinh và bảo 

dƣỡng định lỳ. 

 

 

 Hình 1.10: Máy dán nhãn 

Với những ƣu điểm và lợi ích của máy dán nhãn giá rẻ đem lại cho cơ sở 

sản xuất giúp thực hiện tiết kiệm chi phí sản xuất khi thực hiện giảm nguồn 

nhân lực, tăng năng suất lao động tạo nên những sản phẩm chất lƣợng giúp 

phát triển sản xuất và kinh doanh. 

 

 

  

http://thietbinganhduoc.com.vn/shop/may-dan-nhan/may-dan-nhan-tu-dong
http://thietbinganhduoc.com.vn/tu-van-mua-thiet-bi/nhung-loi-ich-cua-may-dan-nhan-cho-co-so-san-xuat.html
http://thietbinganhduoc.com.vn/wp-content/uploads/2016/01/nhung-loi-ich-cua-may-dan-nhan-cho-co-so-san-xuat4.jpg
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1.2. CHỨC NĂNG CHÍNH CỦA HỆ THỐNG, YÊU CẦU THIẾT KẾ 

VÀ PHẠM VI SỬ DỤNG 

- Chức năng chính của hệ thống: 

Toàn bộ hệ thống là một dây chuyền để hoàn thành các công đoạn ra 

thành phẩm. Các máy trong dây chuyền đƣợc tự động hóa cao, con ngƣời chỉ 

tham gia vận hành. Vậy nên đem lại năng suất tốt. 

Động cơ băng tải ở khâu dán nhãn đƣợc sử dụng loại server khi vào dây 

chuyền chiết rót băng tải sử dụng động cơ để đƣa chai qua các cần chiết rót. 

- Phạm vi sử dụng: 

Các cơ sở sản xuất nƣớc rửa chén, sản xuất nƣớc giải khát, nƣớc tinh 

khiết, bia… Các sản phẩm chất lỏng hoặc chất lỏng cô đặc có yêu cầu vệ sinh 

khử trùng cao. 

Sử dụng với loại chai có dung tích từ 200ml-1000ml. 

- Yêu cầu thiết kế: 

Các biện pháp an toàn điện: hệ thống đƣợc thiết kế chống giật trên toàn hệ 

thống và các thiết bị điện khác đạt chuẩn. Nút tắt khẩn cấp khi có sự cố xảy 

ra.  

Điện áp sử dụng:1 pha 220V, 50Hz  

Khung thiết bị : bằng Inox 

Ống dẫn nƣớc : ống chịu áp lực cao bằng PVC hoặc bằng thép không gỉ 

304 (tùy theo yêu cầu thiết kế), đảm bảo an toàn vệ sinh, không đóng cặn, gỉ 

sét và gây ra các nấm mốc vi sinh. 

Tủ điều khiển trung tâm: chất liệu bằng inox, khối PLC S7 200 modul 

226, chƣơng trình điều khiển đạt chuẩn với công nghệ nhà máy đặt ra. 

Khí nén cung cấp cho các cơ cấu xilanh đạt tiêu chuẩn ở áp suất 3000 

hoặc 3600psi. 
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CHƢƠNG 2. 

 CÁC CÔNG NGHỆ TRÊN DÂY CHUYỀN  ĐO MỨC VÀ 

CHIẾT RÓT CHAI TỰ ĐỘNG 

2.1. CẢM BIẾN ĐO MỨC NHIÊN LIỆU 

Mục đích việc đo và phát hiện mức chất lƣu là xác định mức độ hoặc 

khối lƣợng chất lƣu trong bình chứa. 

Có 2 dạng đo: đo liên tục và xác định theo ngƣỡng. 

Khi đo liên tục biên độ hoặc tần số của tín hiệu đo cho biết thể tích chất 

lƣu còn lại trong bình chứa. Khi xác định theo ngƣỡng, cảm biến đƣa ra tín 

hiệu dạng nhị phân cho biết thông tin về tình trạng hiện tại mức ngƣỡng có 

đạt hay không. 

Có 3 phƣơng pháp hay dùng trong kỹ thuật đo và phát hiện mức chất lƣu: 

- Phƣơng pháp thủy tĩnh dùng biến đổi điện. 

- Phƣơng pháp điện dựa trên tính chất điện của chất lƣu. 

- Phƣơng pháp bức xạ dựa trên sự tƣơng tác giữa bức xạ và chất lƣu. 

Trên dây chuyền đo mức cho nhà  máy sản xuất nƣớc rửa chén ta sử dụng 

cảm biến theo phƣơng pháp điện. 

- Phƣơng pháp điện: 

Các cảm biến đo mức bằng phƣơng pháp điện hoạt động theo nguyên tắc 

chuyển đổi trực tiếp biến thiên mức chất lỏng thành tín hiệu điện dựa vào tính 

chất điện của chất lƣu. Các cảm biến thƣờng dùng là cảm biến độ dẫn và cảm 

biến điện dung. 

Dây chuyền sử dụng cảm biến đo mức nƣớc rủa chén trong bình nhiên 

liệu loại LFV 300 theo phƣơng pháp cảm biến điện dung: 
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Hình2.1: Cảm biến đo mức nhiên liệu LFV 300 

LFV 300 là  cảm biến  mức  ứng dụng phổ biến cho các loại chất lỏng. 

sử dụng  nguyên lý dung của đầu đo cho kết quả  tin cậy và ổn định .Nó có 

khả năng phát hiện chất lỏng với độ chính xác tới hàng mm kể cả 

trong  những điều kiện làm việc rất khắc nghiệt . 

- Thiết kế chắc chắn. 

- Ứng dụng  linh động cho phép  lựa chọn giải pháp trong những ứng dụng cụ 

thể, đặc biệt trong lĩnh vực y tế cũng nhƣ khả năng cháy nổ cao. 

- Khả năng làm việc lặp lại với tần số cao. 

- Dải đo : 80……6000mm. 

- Đƣợc đúc từ 100% nhôm. 

- Cánh cảm biến bằng thép không gỉ. 
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- Thông số kỹ thuật: 

 

Bảng 2.1:Thông số kỹ thuật cảm biến LFV 300 

Mô-men 

xoắn 
 0.049N-m(0.5kg-m) hoặc hơn (cố định) 

Tốc độ  1 rpm(vòng/phút)(min-1)(60Hz) 

Hoạt động  Cánh quạt đƣợc quay bởi động cơ 

Điện áp sử 

dụng 

100V, 110V, 115V, 200V, 220V, 230V, 240V AC 

50/60Hz 

(tùy chọn). 

Điện áp dao 

động cho 

phép 

 Trong khoảng 15% điện áp định mức. 

Khả năng 

đóng ngắt 

dòng 

 3A  220V AC (tải trở) 

Nhiệt độ 

làm việc 
 0 đến 55 

Độ dài trục 
 (L)=85mm, 100mm, 150mm, 200mm, 250mm 

 (tùy chọn). 

Lắp đặt  Cố định bằng đai ốc (khung lắp: Max. 7mm) 

Cấu tạo 

 Thân: Nhôm đúc 

 vỏ bọc: Nhôm đúc 

 Đai ốc: Thép không gỉ 

 Trục: Thép không gỉ,  8.0mm 

 cánh : Thép không gỉ  t1.5mm 

Dây dẫn  Cáp 5 lõi, độ dài: 2m 

Trọng lƣợng 

 (L)=85mm: xấp xỉ 645g 

 (L)=100mm: xấp xỉ 650g 

 (L)=150mm: xấp xỉ 670g 

 (L)=200mm: xấp xỉ 690g 

 (L)=250mm: xấp xỉ 710g  

 (bao gồm cả dây cáp) 

Màu  Thân,vỏ: 7.5BG4/2.5(Munsell scale) 

Chống 

nƣớc/Chống 

bụi 

 Theo tiêu chuẩn IP66 
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- Nối dây 

 

 

Hình 2.2: Sơ đồ nối dây 

- Kích thƣớc tiêu chuẩn: 

 

 

Hình 2.3:Kích thƣớc tiêu chuẩn 

 

 



19 

 

- Kích thƣớc lỗ khoét  trên giá ( bình) lắp đặt: 

 

Hình 2.4: Kích thƣớc lỗ khoét trên giá 

2.2. CẢM BIẾN DÙNG TRONG DÂY TRUYỀN CHIẾT RÓT 

2.2.1. Cảm biến tiệm cận 

Cảm biến tiệm cận chính là loại cảm biến giúp phát hiện những vật thể 

mà không cần phải tiếp xúc. Nó giúp chuyển đổi tín hiệu về sự chuyển động 

hoặc là sự xuất hiện của các vật thể để chuyển thành tín hiệu. Có tới 3 hệ 

thống giúp phát hiện để thực hiện đƣợc công việc chuyển đổi này: hệ thống 

cảm biến sử dụng dòng điện xoay chiều đƣợc phát ra những những vật thể 

bằng kim loại nhờ những hiện tƣợng cảm ứng điện từ, hệ thống cảm biến sử 

dụng sự thay đổi trong điện dung khi chúng đến gần với vật thể cần phải phát 

hiện, cuối cùng là hệ thống cảm biến nam chân và hệ thống chuyển mạch 

cộng từ. 

 

Hình 2.5: cảm biến tiệm cận 

 



20 

 

Cảm biến tiệm cận đƣợc dùng để phát hiện ra những vật thể kim loại từ 

tính và kim loại không từ tính nhƣ nhôm hoặc đồng,… Để nhận biết kim loại 

thì ngƣời ta sử dụng cảm biến điện cảm hay còn gọi là Inductivity 

Proximity Sensor, và để nhận biết phi kim thì ngƣời ta dùng cảm biến tiệm 

cận điện dung hay còn gọi là Capasitve Proximity Sensor. 

Những loại cảm biến tiệm cận này đều có sẵn những model nhằm đáp 

ứng các điều kiện môi trƣờng về lắp đặt nhƣ môi trƣờng nhiệt độ cao, môi 

trƣờng nhiệt độ thấp, môi trƣờng chống nƣớc và hóa chất,… 

Sản phẩm này đƣợc thiết kế theo tiêu chuẩn của Nhật Bản và định nghĩa 

cảm biến sao cho phù hợp với bộ tiêu chuẩn IEC 60947- 5- 2 nghĩa là bộ 

chuyển mạch phát hiện những vị trí không đƣợc tiếp xúc. 

Sau đây chúng ta cùng đi tìm hiểu nguyên lý hoạt động của hai dòng cảm 

biến tiệm cận thông dụng nhất hiện nay: cảm biến điện cảm và cảm biến điện 

dung. 

Nguyên lý hoạt động của cảm biến điện cảm: 

 

Hình 2.6: Sơ đồ cảm biến điện áp 

Cảm biến theo kiểu điện cảm sẽ phát hiện đƣợc sự suy giảm từ tính trong 

dòng điện xoay chiều, đƣợc sinh ra trên bề mặt của vật dẫn từ những môi 

trƣờng bên ngoài. Trƣờng điện từ xoay chiều đƣợc sinh ra trên cuộn dây và sẽ 

thay đổi trở thành kháng phụ và thuộc vào dòng điện xoáy trên những bề mặt 

vật thể kim loại khi chúng đƣợc phát hiện. Vật thể cần phát hiện và cảm biến 
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khi tiến lại gần với nhau thì giống với hiện cảm ứng điện từ trong dòng máy 

biến áp. 

Nguyên lý phát hiện của dòng cảm biến điện dung: 

 

Hình 2.7: Sơ đồ của dòng cảm biến điện dung 

Cảm biến điện dung phát hiện sự thay đổi điện dung giữa những cảm 

biến và những đối tƣợng cần phát hiện. Giá trị của điện dung phụ thuộc hoàn 

toàn vào kích thƣớc và khoảng cách của đối tƣợng. Cảm biến điện dung thông 

thƣờng sẽ tƣơng tự với tụ điện của 2 bản điện cực song song, và điện dung sẽ 

đƣợc thay đổi và đƣợc phát hiện giữa hai bản cực đó. Một tấm điện cực chính 

là đối tƣợng cần đƣợc phát hiện và một tấm kia thì là bề mặt của cảm biến. 

Đối tƣợng đƣợc phát hiện sẽ phụ thuộc vào giá trị điện môi của chúng. 

Máy rửa chén sử dụng cảm biến tiệm cận để xác định điểm dừng của cơ 

cấu nâng hạ cần rót nhiên liệu. 

2.2.2. Cảm biến quang 

Tại mỗi khâu chúng ta dùng cảm biến vị trí để xác định vị trí của sản 

phẩm. Khi gặp sản phẩm cảm biến sẽ có tín hiệu báo về bộ điều khiển để ra 

lệnh điều khiển. Để xác định vị trí và dịch chuyển của sản phẩm, ta dùng loại 

cảm biến quang điện. Cảm biến quang điện bao gồm 1 nguồn phát quang và 1 

bộ thu quang. Nguồn phát quang sử dụng Led hoặc Laser phát ra ánh sáng 

thấy hoặc không thấy tùy theo bƣớc sóng. 1 bộ thu quang sử dụng diode hoặc 
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transitor quang. Ta đặt bộ thu và phát sao cho vật cần nhận biết có thể che 

chắn hoặc phản xạ ánh sáng khi vật xuất hiện. Ánh sáng do Led phát ra đƣợc 

hội tụ qua thấu kính. ở phần thu ánh sáng từ thấu kính tác động đến transitor 

thu quang. Nếu có vật che chắn thì chùm tia sẽ không tác động đến bộ thu 

đƣợc. sóng dao động dùng để bộ thu loại bỏ ảnh hƣởng của ánh sáng trong 

phòng. Ánh sáng của mạch phát sẽ tắt và sáng theo tần số mạch dao động. 

Phƣơng pháp này sử dụng mạch dao động làm cho cảm biến thu phát xa hơn 

và tiêu thụ ít công suất hơn. 

Trên thị trƣờng hiện nay có 3 loại cảm biến quang điện chính:Through-

beam sensors (cảm biến tia xuyên qua), Retro-reflective sensors (cảm biến 

phản quang), Diffuse reflection sensor (cảm biến phản xạ khuếch tán). 

 

Hình 2.8: Cảm biến quang 
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Trong quá khứ, đối với nhà máy bia, nƣớc ngọt, việc phát hiện các chai 

PET có chất liệu trong suốt là rất khó khăn, yêu cầu phải điều chỉnh phức tạp 

cảm biến cho ứng dụng đó. Hiện nay công nghệ phát triển hơn ta có loại cảm 

biến  phản quang dể dàng phát hiện các vật liệu cho trai PET và thủy tinh. 

Một trong số đó là bộ cảm biến O5G500 và một bộ lọc phân cực cùng với 

lăng kính phản xạ E20722 . 

2.2.3. Biến tần và động cơ băng tải 

Biến tần sử dụng loại LS ic5 

 

Hình 2.9: Biến tần LS 

Biến tần LS IC5 sử dụng  thuật  toán điều khiển  theo vectơ không cảm 

biến, và nó đƣợc cải  tiến để không chỉ điều chỉnh đƣợc các đặc tuyến momen 

mà còn điều chỉnh tốc độ trong điều kiện không ổn định do phụ tải thay đổi.   

Thuật toán tự động dò thông số trong iC5 đặt các hệ số động cơ tự động làm 

cho những cản trở chủ yếu ở tốc độ  thấp do sự  thay đổi  của tải và momen 

thấp sản sinh để duy trì ổn định. 
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IC5 thiết lập tín hiệu PNP và NPN cho các bộ điều khiển bên ngoài. Nó 

làm việc ở điện áp 24VDC mà không phụ thuộc vào dạng tín hiệu PLC hay 

các thiết bị khác.  

Quy trình điều khiển PID đƣợc sử dụng trong iC5 làm tốc độ hiệu chỉnh 

nhanh với độ chính xác của sự vọt lố và dao động cho điều khiển lƣu lƣợng, 

nhiệt độ, áp suất…  

Sơ đồ đấu nối: 

 

 

Hình 2.10: Sơ đồ đấu nối biến tần 
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*Chú thích:  
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+  Băng tải: 

 

 

Hình 2.11: Băng tải trong nhà máy 

Dây chuyền sử dụng loại băng tải xích inox động cơ 2,2 kW. Trên băng 

tải có các cơ cấu kẹp để định vị chai theo kích thƣớc khác nhau. Băng tải xích 

inox có các đặc điểm nhƣ: 

- Làm bằng inox, chịu đƣợc sự mài mòn cao, độ bền cao nên đƣợc sử dụng 

trong môi trƣờng khác nghiệt. 

- Động cơ giảm tốc chuyền động: Là loại động cơ giảm tốc có công xuất 0.2, 

0.4, 0.75, 1.5, và 2.2KW. 

- Khung băng tải xích: Bằng Inox, bằng thép hoặc nhôm định hình. 

- Có các tay đỡ, thanh đỡ và chắn sản phẩm. 

- Kích thƣớc: Dài từ 500m đến 50.000mm, rộng từ 50mm đến 1500mm. 

- Ứng dụng rất nhiều trong ngành thực phẩm, đặc biệt là sản xuất đồ uống và 

nông sản. 
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- Ứng dụng trong ngành công nghiệp lắp ráp thiết bị điện tử nhƣ Ti vi, tủ lạnh, 

điều hoà, máy khâu, xe đạp điện, xe máy, ô tô,... 

2.3. TỔNG QUAN VỀ PLC S7-200 

2.3.1 Giới thiệu chung 

PLC Step 7 thuộc họ Simatic do hãng Siemens sản xuất. Đây là loại PLC 

hỗn hợp vừa đơn khối vừa đa khối. Cấu tạo cơ bản của loại PLC này là một 

đơn vị cơ bản sau đó có thể ghép thêm các module mở rộng về phía bên phải. 

Có các module mở rộng tiêu chuẩn. Những module ngoài này bao gồm những 

đơn vị chức năng mà có thể tổ hợp lại cho phù hợp với những nhiệm vụ kỹ 

thuật cụ thể. 

 

Hình 2.12: Hình mặt trƣớc PLC S7-200 

Trong đó: 

1. Chân cắm cổng ra.  

2. Chân cắm cổng vào. 

3. Các đèn trạng thái: SF (đèn đỏ): Báo hiệu hệ thống bị hỏng, RUN (đèn 

xanh): Chỉ định rằng PLC đang ở chế độ làm việc,  STOP (đèn vàng): Chỉ 

định rằng PLC đang ở chế độ dừng.  

4. Đèn xanh ở cổng vào chỉ định trạng thái tức thời của cổng vào. 

5. Cổng truyền thông. 

6. Đèn xanh ở cổng ra chỉ định trạng thái tức thời của cổng ra. 

7. Công tắc. 
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Chế độ làm việc: 

Công  tắc chọn chế độ làm việc có ba vị trí: 

+ RUN: cho phép PLC thực hiện chƣơng trình trong bộ nhớ. PLC sẽ tự 

chuyển về trạng thái STOP khi máy có sự cố, hoặc trong chƣơng trình gặp 

lệnh STOP, do đó khi chạy nên quan sát trạng thái thực của PLC theo đến 

báo. 

+ STOP: cƣỡng bức PLC dừng công việc đang thực hiện, chuyển về trạng thái 

nghỉ. Ở chế độ này PLC cho phép hiệu chỉnh lại chƣơng trình hoặc nạp một 

chƣơng trình mới.  

+ TERM: cho phép PLC tự quyết định một chế độ làm việc (hoặc RUN hoặc 

STOP)  Chỉnh định tƣơng tự: Núm điều chỉnh tƣơng tự đặt dƣới nắp đậy cạnh 

cổng ra, núm điều chỉnh tƣơng tự cho phép điều chỉnh tín hiệu tƣơng tự với 

góc quay đƣợc 270°. Pin và nguồn nuôi bộ nhớ: Nguồn pin đƣợc tự động 

chuyển sang trạng thái tích cực khi dung lƣợng nhớ bị cạn kiệt và nó thay thế 

nguồn để dữ liệu không bị mất. 

+ Cổng truyền thông: S7-200 sử dụng cổng truyền thông nối tiếp RS 485 với 

phích cắm 9 chân để phục vụ cho việc ghép nối với thiết bị lập trình hoặc với 

các PLC khác. Tốc độ truyền cho máy lập trình kiểu PPI là 9600 boud. 

+  Các chân của cổng truyền thông là: 

1.  Đất 

2.  24v DC 

3.  Truyền và nhận dữ liệu 

4.  Không dùng 

5.  Đất                                                     

6.  5v DC (điện trở trong 100Ω ) 

7.  24v DC (120 mA) 

8.  Truyền và nhận dữ liệu                   Hình 2.13: Cổng truyền thông 

9.  Không dùng. 
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Với CPU 214: 

+ 14 cổng vào và 10 cổng ra logic, có thể mở rộng thêm 7 module bao gồm cả 

module analog 

+ Tổng số cổng vào và ra cực đại là: 64 vào, 64 ra. 

+ 2048 từ đơn (4 Kbyte) thuộc miền nhớ đọc/ghi không đổi để lƣu chƣơng 

trình (vùng nhớ giao diện với EFROM). 

+ 2048 từ đơn (4 Kbyte) thuộc miền nhớ đọc/ghi để ghi dữ liệu, trong đó có 

512 từ đầu thuộc miền không đổi. 

+128 bộ thời gian (times) chia làm ba loại theo độ phân dải khác nhau: 4 bộ 

1ms 16 bộ 10 ms và 108 bộ 100 ms. 

+ 128 bộ đếm chia làm hai loại: chỉ đếm tiến và vừa đếm tiến vừa đếm lùi. 

+ 688 bít nhớ đặc biệt để thông báo trạng thái và đặt chế độ làm việc. 

+ Các chế độ ngắt và xử lý ngắt gồm: ngắt truyền thông, ngắt theo sƣờn lên 

hoặc xuống, ngắt thời gian, ngắt của bộ đếm tốc độ cao và ngắt truyền xung. 

+ Ba bộ đếm tốc độ cao với nhịp 2 KHZ và 7 KHZ. 

+ 2 bộ phát xung nhanh cho dãy xung kiểu I7ro hoặc kiểu PWM. 

+ 2 bộ điều chỉnh tƣơng tự. 

+ Toàn bộ vùng nhớ không bị mất dữ liệu trong khoảng thời gian 190h khi 

PLC bị mất nguồn cung cấp 

Với CPU 212: 

+ 8 cổng vào và 6 cổng ra logic, có thể mở rộng thêm 2 module bao gồm cả 

module analog 

+ Tổng số cổng vào và ra cực đại là: 64 vào, 64 ra. 

+ 512 từ đơn (lkbyte) thuộc miền nhớ đọc/ghi không đổi để lƣu chƣơng trình 

(vùng nhớ giao diện với EFROM). 

+ 512 từ đơn lƣu dữ liệu, trong đó có 100 từ nhớ đọc/ghi thuộc miền không 

đổi. 

+ 64 bộ thời gian trễ (times) trong đó: 2 bộ 1 ms, 8 bộ 10 ms và 54 bộ 100 ms. 
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+ 64 bộ đếm chia làm hai loại: chỉ đếm tiến và vừa đếm tiến vừa đếm lùi. 

+ 368 bít nhớ đặc biệt để thông báo trạng thái và đặt chế độ làm việc. 

+ Các chế độ ngắt và xử lý ngắt gồm: ngắt truyền thông, ngắt theo sƣờn lên 

hoặc xuống, ngắt thời gian, ngắt của bộ đếm tốc độ cao và ngắt truyền xung. 

+ Toàn bộ vùng nhớ không bị mất dữ liệu trong khoảng thời gian 50h khi 

PLC bị mất nguồn cung cấp. 

Các modul vào ra mở rộng 

Khi quá trình tự động hoá đòi hỏi số lƣợng đầu và đầu ra nhiều hơn số 

lƣợng sẵn có trên đơn vị cơ bản hoặc khi cần những chức năng đặc biệt thì có 

thể mở rộng đơn vị cơ bản bằng cách gá thêm các module ngoài. Tối đa có thể 

gá thêm 7 module vào ra qua 7 vị trí có sẵn trên panen về phía phải. Địa chỉ 

của các vị trí của module đƣợc xác định bằng kiểu vào ra và vị trí của module 

trong rãnh, bao gồm có các module cùng kiểu. Ví dụ một module cổng ra 

không thể gán địa chỉ module cổng vào, cũng nhƣ module tƣơng tự không thể 

gán địa chỉ nhƣ module số và ngƣợc lại. Các module số hay rời rạc đều chiếm 

chỗ trong bộ đệm, tƣơng ứng với số đầu vào ra của module. 

Bảng 2.2:Module mở rộng 
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Cấu trúc bộ nhớ 

Bộ nhớ của PLC S7-200 đƣợc chia thành 4 vùng chính đó là: 

1. Vùng nhớ chƣơng trình Vùng nhớ chƣơng trình là miền bộ nhớ đƣợc sử 

dụng để lƣu giữ các lệnh chƣơng trình. Vùng này thuộc kiểu không đổi (non-

volatile) đọc / ghi đƣợc. 

2. Vùng tham số Vùng tham số lƣu giữ các tham số nhƣ: từ khoá, địa chỉ 

trạm... vùng này thuộc vùng không đổi đọc / ghi đƣợc. 

3. Vùng dữ liệu Vùng dữ liệu để cất các dữ liệu của chƣơng trình gồm kết quả 

của các phép tính, các hằng số trong chƣơng trình.... vùng dữ liệu là miền nhớ 

động, có thể truy nhập theo từng bít, byte, từ (word) hoặc từ kép. 

Vùng dữ liệu đƣợc chia thành các vùng nhớ nhỏ với các công dụng khác nhau 

đó là: 

Bảng 2.3: Bảng vùng dữ liệu 

 

4. Vùng đối tƣợng 

Vùng đối tƣợng để lƣu giữ dữ liệu cho các đối tƣợng lập trình nhƣ các 

giá trị tức thời, giá trị đặt trƣớc của bộ đếm, hay bộ thời gian. Dữ liệu kiểu đối 

tƣợng bao gồm các thanh ghi của bộ thời gian, bộ đếm, các bộ đếm cao tốc, 

bộ đệm tƣơng tự và các thanh ghi AC. Kiểu dữ liệu đối tƣợng bị hạn chế rất 

nhiều vì các dữ liệu kiểu đối tƣợng chỉ đƣợc ghi theo mục đích cần sử dụng 

của đối tƣợng đó. 
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Bảng 2.4: Bảng tham số vùng đối tƣợng 

 

2.3.2 Chƣơng trình của S7-200 

2.3.2.1 Cấu trúc chƣơng trình S7-200 

Các chƣơng trình điều khiển PLC S7-200 đƣợc viết có cấu trúc bao gồm 

chƣơng trình chính (main program) sau đó đến các chƣơng trình con và các 

chƣơng trình sử lý ngắt. 

Chƣơng trình chính đƣợc kết thúc bằng lệnh kết thúc chƣơng trình 

MEND. 

Chƣơng trình con đƣợc kết thúc bằng lệnh RET. Các chƣơng trình con 

phải đƣợc viết sau lệnh kết thúc chƣơng trình chính MEND. 

Các chƣơng trình xử lý ngắt là một bộ phận của chƣơng trình, các 

chƣơng trình xử lý ngắt đƣợc kết thúc bằng lệnh RETI. Nếu cần sử dụng 

chƣơng trình xử lý ngắt phải viết sau lệnh kết thúc chƣơng trình chính 

MEND. 

Các chƣơng trình con đƣợc nhóm lại thành một nhóm ngay sau chƣơng 

trình chính, sau đó đến ngay các chƣơng trình xử lý ngắt. Có thể tự do trộn 

lẫn các chƣơng trình con và chƣơng trình xử lý ngắt đằng sau chƣơng trình 

chính. 
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Hình 2.14 Chƣơng trình chính 

2.3.2.2. Một số lệnh cơ bản của PLC S7-200 

1. Lệnh LD và lệnh A 

Lập trình dạng STL   

LD  I  0.0  

 A   I  0.1 

  A  I 0.2  

 =  Q  1.0                                            

2. Lệnh AN 

Lập trình dạng STL 

LD    I   0.0  

AN   I   0.1   

A      I   0.2   

=      Q  1.0                                                 
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3. Lệnh O  

Lập trình dạng STL   

LD    I   0.0   

O      I    0.1   

    O      I    0.2   

=      Q   1.0  

4. Lệnh ON  

Lập trình dạng STL   

LD    I   0.0   

ON    I   0. 1   

O       I   0.2   

=      Q   1.0  

5. Lệnh OLD  

Lập trình dạng STL   

LD    I     0.0   

A      I     0.1   

LD    I    0.2    

OLD  

=      Q    1.0        

                                                  

6. Lệnh ALD  

Lập trình dạng STL   

LD    I    0.0  

LD    I    0.1   

O      I    0.2   

ALD  

=      Q   1.0  
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7. Lệnh LPS, LRD,LPP  

Lập trình dạng STL   

LD      I    0.0   

LD      I    0.1  

 O       I     0.2  

ALD  

=        Q    0.0   

LRD  

LD      I    0.3   

0         I    0.4  

ALD 

 =       Q   0.1   

LPP   

A         I   0.5 

 =        Q  0.2  

8. Lệnh TON  

NETWORK 1   

LD      I   0.0   

AN     I   0.1  

 ION T32, VW0  

NETWORK 2  

LD  T32 = Q0 

9. Lệnh TONR   

NETWORK 1   

LD    I    0.0   

AN    I    0.1   

TONR T32, VW0   

NETWORK 2   

LD T32 = Q0.0  
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Lệnh CTU   

NETWORK 1   

LD   I    0.0   

LD   I    0.2   

CTU C0, +12   

NETWORK 2   

LD C0 = Q0.0 

 

10. Lệnh CTUD   

NETWORK 1   

LD    I    0.0   

LD    I    0.2   

LD    I    0.1  

CTUD C48, VW0   

NETWORK 2   

LD C0 = Q0.0  
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CHƢƠNG 3. 

 THIẾT KẾ DÂY CHUYỀN ĐO MỨC VÀ CHIẾT RÓT  

TỰ ĐỘNG 

3.1. GIỚI THIỆU VỀ DÂY CHUYỀN CÔNG NGHỆ ĐO MỨC VÀ 

CHIẾT RÓT TẠI CÔNG TY TNHH VICO 

 

Hình 3.1: Máy chiết rót tự động nƣớc rửa chén nhà máy Vico 

3.1.1 Giới thiệu về dây chuyền định mức và chiết rót nƣớc rửa chén  

Dây chuyền chiết rót của công ty TNHH Vico đƣợc nhập từ nƣớc cộng 

hoà liên bang Đức, sử dụng để chiết rót nƣớc rửa chén trong môi trƣờng vô 

trùng, công nghệ sản xuất nƣớc rửa chén thuộc bản quyền của công ty TNHH 

Vico đứng top đầu thế giới, máy đƣợc đội ngũ chuyên gia kỹ thuật hàng đầu 

Châu Âu lắp đặt và chuyển giao công nghệ từ đầu năm 2017. Dây chuyền 

đƣợc lắp đặt tại Nhà máy sản xuất nƣớc giặt thuộc công ty TNHH Vico tại 

đƣờng 208, xã An Đồng, huyện An Dƣơng ,Thành phố Hải Phòng. Nhà máy 

đƣợc khởi công xây dựng vào tháng 9 năm 2016 trên diện tích gần 10ha với 

tổng vốn đầu tƣ trên 1.000 tỷ đồng. 
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Dây chuyền này hoàn toàn tự động và khép kín từ khâu cấp nguyên liệu, 

chiết rót, đóng nắp, dán nhãn đến đóng thùng. Phôi chai đƣợc đƣa vào máy 

thổi. Qua các công đoạn gia nhiệt ở 120 độ C để làm mềm phôi và thổi định 

hình bằng khí nén. Phôi và nắp chai PET của tất cả các sản phẩm nƣớc giặt, 

nƣớc rửa chén, dầu gội đầu của Vico đều đƣợc sản xuất tại nhà máy bao bì 

của công ty để đảm bảo chất lƣợng và đƣợc kiểm soát. Hạt nhựa nguyên gốc 

nhập khẩu đƣợc bộ phận QC kiểm tra chất lƣợng đạt tiêu chuẩn an toàn vệ 

sinh thực phẩm trƣớc khi đƣa vào nhà máy làm nóng chảy ở 280 độ C nhằm 

loại bỏ hoàn toàn các nguy cơ về vi sinh vật và tạo hình bằng máy tạo phôi, 

tạo nắp. Sau đó đƣợc đóng gói kín để bảo vệ thành phẩm trong điều kiện tốt 

nhất và chuyển sang nhà máy nƣớc rửa chén. 

Toàn bộ quá trình chiết rót và đóng chai đƣợc thực hiện trong phòng 

chiết vô trùng có tiêu chuẩn sạch. Không khí đƣa vào bên trong buồng chiết 

phải qua 3 cấp lọc: Lọc thô, lọc tinh, lọc vô trùng để loại bỏ toàn bộ vi sinh 

vật. 

Phòng  này có 3 lớp cửa nhằm đảm bảo không có bụi bẩn, côn trùng hay 

bất kỳ vật thể lạ nào có thể lọt vào đƣợc. Mọi nhân viên làm việc trong phòng 

này phải mang trang phục và dụng cụ chuyên dụng dành cho phòng vô trùng 

(nhƣ đeo ủng, áo bảo hộ, khẩu trang, rửa tay và khử trùng bằng cồn, sau đó 

qua phòng thổi gió để thổi bụi bán trên ngƣời trong thời gian khoảng 1 phút 

trƣớc khi vào phòng chiết rót) 

Khi vào máy chiết, chai đƣợc dốc ngƣợc và cùng với nắp đƣợc tiệt trùng 

ở nhiệt độ 65
o
C nhằm loại bỏ hoàn toàn vi sinh vật và đƣợc chạt qua thiết bị 

súc rửa chai tự động hoàn toàn bằng nƣớc vô trùng. 

Sau khi chiết rót, chai đƣợc đóng nắp ngay trong phòng chiết rót để đảm 

bảo quá trình đƣợc khép kín, không có các yếu tố nguy hại lọt vào chai và 

không tiếp xúc với môi trƣờng bên ngoài. Toàn bộ quá trình đƣợc kiểm soát 

bằng hệ thống tự động và trong điều kiện vô trùng. Bộ phận kiểm tra chất 
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lƣợng sẽ theo dõi liên tục các thông số trên màn hình cũng nhƣ kiểm tra các 

chỉ tiêu chất lƣợng sản phẩm tuân thủ theo quy trình ISO 9001:2008 và 

HACCP. Chai sau khi chiết rót và đóng nắp sẽ đi qua hệ thống camera kiểm 

tra. Tại đây, thiết bị này sẽ kiểm tra toàn bộ sản phẩm và loại ra tất cả các chai 

có lỗi nhƣ lệch nắp, lỗi thể tích… Các chai lỗi bị loại ra sẽ đƣợc hủy ngay sau 

đó. Chai đạt chất lƣợng sẽ qua hệ thống đóng gói tự động( dán nhãn, đóng 

block và đóng thùng) trƣớc khi chuyển xuống kho bảo quản. 

Thông số kỹ thuật của máy chiết rót: 

Dung tích chiết rót: 200 ml – 1000ml. 

Tốc độ chiết: 1000 – 2000 chai 0,4L/giờ; 700 – 1000 chai 0.9L/giờ. 

Độ chiết chính xác: ± 0,5%. 

Áp suất khí nén: 0,6 ~ 0,8Mpa. 

Nguồn điện:  220V 50/60Hz. 

Công suất: 3Kw. 

Trọng lƣợng máy: 1400kg. 

Kích thƣớc máy: 2000 * 1100 * 7500mm. 

3.1.2 Các thiết bị cơ bản liên quan có trong máy chiết rót chai 

- Bình nhiên liệu: là nơi để chứa nhiên liệu phù hợp với thể tích từ chai khi 

chiết rót 

- Băng tải: Dùng để đặt chai vận chuyển chai đến vị trí miệng rót và vận 

chuyển chai ra ngoài sau khi chiết rót. 

- Cần nhiên liệu: Dùng để nâng hạ cần rót của máy chiết rót phù hợp với 

chiều cao của chai 

- Van vòi rót: Dùng để đóng mở dòng nhiên liệu chảy trong đƣờng ống ra 

ngoài trong quá trình chiết rót. 

- Van lật: tác dụng để mở cửa nhiên liệu từ bình chứa xuống bầu sau hoặc cần 

trƣớc 
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- Bảng điều khiển: Dùng để gá nắp các công tắc và nút nhấn điều khiển của 

máy. 

-  Tủ điều khiển trung tâm: Dùng để cung cấp điện và đặt khối PLC điều 

khiển mọi cơ cấu của máy. 

3.1.3 Chế độ vận hành  

a, Chế độ vận hành bằng tay 

Là chế độ dùng để hoạt động độc lập các cơ cấu vận hành của máy nhƣ : 

nâng hạ cần nhiên liệu, nâng hạ bình nhiên liệu, chạy băng tải, đóng mở van 

vòi rót, đóng mở van lật, đóng mở các barier, rửa, vệ sinh đường ống ... 

Sử dụng trong quá trình ban đầu khi vận hành máy chiết rót để căn chỉnh 

vị trí chai, choán đầy đƣờng ống.... phục vụ cho quá trình chạy tự động. 

 

 

Hình 3.2 : Hình ảnh bảng điều khiển  
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Khi chạy chế độ bằng tay thì xoay công tắc dây chuyền về vị trí bằng tay, 

sau đó muốn chạy cơ cấu nào thì chỉ cần xoay công tắc trên bảng điều khiển 

về vị trí tƣơng ứng là đƣợc. 

Riêng nút dừng khẩn cấp có tác dụng trong tất cả các chế độ bằng tay hoặc 

sự cố. 

b, Chế độ tự động 

Là chế độ dùng để vận hành máy chiết rót chạy liên tục mà không cần sự 

tham gia điều khiển của con ngƣời trong từng bƣớc chạy máy (không bao 

gồm trường hợp bị sự cố). 

3.2. NGUYÊN LÝ HỌAT ĐỘNG 

- Bƣớc 1: Chuyển về chế độ chạy bằng tay 

Ban đầu xoay công tắc dây chuyền về bằng tay để điều chỉnh các cơ cấu 

chấp hành của máy( nếu chạy bằng bảng điều khiển), thử tất các cơ cấu bằng 

tay xem các có cấu có hoạt động bình thƣờng không. 

Chuyển công tắc van xả nhiên liệu về tự động trên bảng điều khiển khi đó 

thì van xả nhiên liệu sẽ mở, đến khi nhiên liệu trên thùng chạm tới cảm biến 

mức thì van sẽ tự ngắt, muốn xả hết nhiên liệu trong thùng thì chuyền công 

tắc về bằng tay khi đó nhiên liệu trong thùng xuống dƣới cảm biến mức thì 

van vẫn sẽ không đóng lại. 

- Bƣớc 2: Điều chỉnh bình dung tích bình nhiên liệu theo khối lƣợng chai. 

Ban đầu nâng bình nhiên liệu lên và nâng hoặc hạ cảm biến đến mức 

lƣợng chất lỏng ứng với khối lƣợng chai, sau đó xoay thiết bị giới hạn mức 

của xy lanh nhiên liệu để khi hạ bình nhiên liệu xuống thì chỉ hạ đƣợc tới mức 

giới hạn của mức nhiên liệu (tức là khi hạ bình nhiên liệu xuống chỉ tới mức 

giới hạn,  cảm biến giới hạn mức nhiên liệu luôn sáng). 
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               Hình 3.3: Bình nhiên liệu, cảm biến dung tích và nhãn giới hạn mức  

dung tích 

- Bƣớc 3: Căn chỉnh các barier theo kích thƣớc bề rộng chai. 

Tiến hành đóng và điều chỉnh Barier 2 rồi xếp chai lên băng tải, cho băng 

tải chạy để căn chỉnh miệng rót của máy sao cho vào đúng các miệng chai tuỳ 

thuộc vào chiều rộng kích cỡ chai, điều chỉnh barier 1 sao cho khi chạy không 

đâm vào chai và vừa khít chiều dài của số lƣợng chai. 

Chú ý: Khi điều chỉnh các barier đồng thời phải điều chỉnh cảm biến 

gương và gương sao cho đèn ở bộ phát của cảm biến gương có màu đỏ, sau 

đó đưa tay thử nếu khi che mắt cảm biến mà đèn cảm biến lên màu xanh, khi 
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bỏ tay ra thì lại trở về màu đỏ là được, sau đó vặn chặt lại để tránh cảm biến 

bị lệch trong quá trình máy hoạt động, nếu lên toàn màu xanh là cảm biến 

chưa nhận biết được vật. 

 

 

Hình 3.4: Barier, bộ cảm biến gƣơng, và thƣớc giới hạn  

điều chỉnh barier 

- Bƣớc 4: Căn chỉnh cần nhiên liệu theo chiều cao của chai. 

Hạ cảm biến tiệm cận cần nhiên liệu bằng cách xoay trục lắp cảm biến 

tiệm cận tuỳ thuộc vào chiều cao loại chai sao cho đầu mũi tên ở phía cảm 

biến bằng với đầu mũi tên ở phía thƣớc đo tuỳ thuộc vào vị trí đánh dấu của 

từng loại chai trên thƣớc, rồi tiến hành hạ thử cần nhiên liệu cho phù hợp với 

miệng của chai và vừa chạm cảm biến tiệm cận sẽ dừng lại (khi cảm biến tiệm 

cận nhận biết vật thì có đèn màu đỏ ở đuôi cảm biến sẽ sáng, cảm biến tiệm 

cận này chỉ nhận biết được vật kim loại) nếu chƣa đƣợc thì điều chỉnh lại, 

trong quá trình chạy nếu cần nhiên liệu hạ quá mạnh thì cần điều chỉnh lại lƣu 

lƣợng hơi vào xi lanh cần nhiên liệu. 
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Hình 3.5: Hình ảnh cần nhiên liệu, cảm biến và thƣớc đo vị trí cảm biến  

tiệm cận 

- Bƣớc 5: Choán nhiên liệu đầy đƣờng ống 

Ban đầu hứng máng nhiên liệu vào trƣớc, sau đó hạ bình nhiên liệu, tiếp đến 

mở van vòi rót, rồi mở van lật sau đó nâng bình nhiên liệu, khi nhiên liệu đã 

chảy thành dòng ra đều nhau thì tiến hành đóng van vòi rót trƣớc, sau đó đóng 

van lật. 

Khi các bƣớc đã hoàn thành ta tiến hành chay máy tự động 

Chú ý: Khi đã chuyển hệ thống sang chạy tự động thì phải đóng tất cả các 

cửa của máy, không được phép cho tay vào cảm biến nếu không hệ thống sẽ 

đếm nhầm. 

Khi chạy tự động phải chắc chắn rằng nút dừng khẩn cấp đã mở,  các công 

tắc điều khiển các cơ cấu chuyển về chế động tự động và đã thực hiện các 

bƣớc ở phần hiệu chỉnh, chuyển công tắc hệ thống sang tự động. 
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Nhấn nút KHỞI ĐỘNG màu xanh trên bảng điều khiển, sau đó nhấn nút 

CHẠY thì lúc này băng tải chạy và  hệ thống thì barier 2 hoạt động  chặn cửa 

ra của băng tải, sau khi băng tải chạy cảm biến gƣơng số 1 đếm đủ 10 chai 

vào thì đóng barier 1, cần nhiên liệu hạ xuống chạm vào cảm biến tiệm cận thì 

dừng lại, sau đó van vòi phun mở, khi có tín hiệu của cảm biến vòi phun đã 

mở  thì  van lật đảo trạng thái và bình nhiên liệu đƣợc đẩy lên bơm nhiên liệu 

vào chai, khi xi lanh của bình nhiên liệu chạm vào cảm biến hành trình phía 

trên của pitton thì kết thúc quá trình bơm nhiên liệu, cần nhiên liệu đƣợc nhấc 

lên chạm tới công tắc hành trình phía trên thì dừng lại  và van vòi phun, van 

lật và bình nhiên liệu tự động đảo trạng thái tiếp tục cho lần bơm nhiên liệu 

tiếp theo, trong lúc đó barier 2 ngắt để chai theo băng tải ra ngoài, khi cảm 

biến gƣơng số 2 đếm đến chai thứ 3 thì barier 1 mở ra tiếp tục cho chai vào để 

chiết rót, khi cảm biến gƣơng số 2 đếm đủ 10 chai thì đóng barier 2 và cảm 

biến gƣơng số 1 đếm đủ 10 chai thì đóng barier 1 và tiếp tục quá trình chiết 

rót, quy trình cứ tuần tự lặp lại cho đến khi có lệnh dừng. 

 Rửa bình nhiên liệu và đƣờng ống. 

- Chế độ rửa chỉ có tác dụng khi công tắc hệ thống chuyển về bằng tay. 

- Chỉ cần chuyển công tắc hệ thống và công tắc rửa vệ sinh về bằng tay: lúc 

đó van vòi phun sẽ tự động mở, bình nhiên liệu và van lật sẽ tự động mở và 

hút để bơm nƣớc rửa bình nhiên liệu và đƣờng ống. 

Các lỗi thƣờng gặp và cách xử lý khắc phục 

1. Đổ chai hoặc barier 1 đâm vào chai. 

- Nguyên nhân:  

+ Kích thƣớc chai chƣa đúng, chai bị méo. 

- Cách khắc phục. 

 + Nhấn nút nhấn dừng khẩn cấp, đẩy toàn bộ chai đã đếm ra ngoài và chạy 

lại từ đầu. 
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2. Khi máy chạy van nào đó không hoạt động . 

- Nguyên nhân: 

+ Do không có điện cấp tới van. 

+ Do không có khí cấp tới van. 

+ Van điện từ bị hỏng (bị kẹt hoặc hỏng cuộn hút). 

+ Hỏng rơ le trung gian cấp điện cho cuộn hút. 

- Cách khắc phục. 

+ Kiểm tra lại nguồn điện 24V DC  cấp tới van. 

+ Kiểm tra khí cấp tới van, hay kiểm tra lại cơ khí của van. 

+ Kiểm tra lại cảm biến hành trình của cơ cấu. 

+ Kiểm tra lại công tắc nếu trong chế độ bằng tay. 

3. Cảm biến đếm nhầm. 

- Nguyên nhân: 

+ Do có vật nào đó không phải chai che cảm biến gƣơng. 

+ Chỉnh độ nhạy của cảm biến gƣơng chƣa chuẩn. 

+ Tia cảm biến gƣơng không chỉnh vào giữa phần cổ gần miệng chai mà 

chỉnh xuống phần thân chai. 

+ Cảm biến chƣa nhìn thấy gƣơng phản xạ 

- Cách khắc phục. 

+ Kiểm tra xem có vật lạ che tia phản xạ không. 

+ Chỉnh lại độ nhạy của cảm biến gƣơng. 

+ Chỉnh lại tia của cảm biến và gƣơng. 

4. Sau khi rót xong cần nhiên liệu đã nâng lên mà barier 2 không mở để chai 

thoát ra 

- Nguyên nhân: 

+ Do cảm biến đếm chai đầu ra bị mất tín hiệu. 

+ Hơi của phần nâng hạ bình nhiên liệu chƣa chuẩn. 

- Cách khắc phục. 
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+ Kiểm tra lại cảm biến đếm chai đầu ra. 

+ Chỉnh lại phần điều chỉnh hơi của phần nâng hạ bình nhiên liệu. 

- Lƣu đồ thuật toán: 

 

Hình 3.6:  Lƣu đồ thuật toán máy chiết rót rút gọn 



48 

 

 

Hình 3.7: Lƣu đồ thuật toán chi tiết 

3.3. VIẾT CHƢƠNG TRÌNH PLC VÀ THIẾT KẾ CÁC KHỐI CHO 

DÂY CHUYỀN 

+ Chƣơng trình PLC: 

Chƣơng trình đƣợc viết bằng  phần mềm Step7 MicroWIN V4.0. 
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KẾT LUẬN 

Thời gian làm đồ án em đã có rất nhiều trải nghiệm cùng những kinh 

nghiệm và kiến thức cho chuyên ngành của mình. Đồ án từ thực tế nên có khả 

năng ứng dụng rất cao. Với sự nỗ lực của bản thân và sự giúp đỡ của thầy cô 

bạn bè em đã hoàn thành đồ án khá tốt. Tuy nhiên không tránh khỏi những 

thiết sót rất mong đƣợc sự góp của thầy cô và bạn đọc. 

 Trong đồ án em đã học hỏi đƣợc những phần nhƣ: 

Tìm hiểu và làm quen với một dây chuyền sản xuất tự động cùng với các 

thiết bị điện hiện đại nhƣ PLC, Sensor, biến tần…  

Nghiên cứu và sử dụng đƣợc chƣơng trình  Step7 MicroWin trong việc 

viết chƣơng trình điều khiển đáp ứng đúng yêu cầu của một hệ thống máy.  

Phát triển kỹ năng tƣ duy sáng tạo, khả năng học hỏi và giải quyết vấn 

đề.  Khai thác đƣợc sức mạnh công nghệ thông tin trong việc tìm kiếm tài liệu 

nghiên cứu.  

+ Kiến nghị 

Do là trình bày đồ án không  có mô hình thực tế nên không tránh khỏi 

thiết sót. 

Do thời gian và kiến thức có hạn nên còn nhiều chức năng của phần 

mềm S7 chƣa đƣợc khai thác.  

Dây chuyền ứng dụng chuyên cho sản xuất nƣớc rửa chén và các loại 

dịch lỏng. 

+ Hƣớng phát triển đề tài 

Em hy vọng nếu các lớp khóa sau có cơ hội làm đề tài này hoặc những 

đề tài tƣơng tự thì có thể  mở rộng đề tài với một số gợi ý nhƣ sau : 

   Đƣợc đi tham quan, tìm hiểu kỹ về công nghệ sản xuất của nhà máy xí 

nghiệp với dây chuyển chiết rót, dập nắp, phân loại và đóng thùng sản phẩm 

của các nhà máy xí nghiệp nhƣ: dây chuyền sản xuất nƣớc rửa chén lớn hơn, 

dây chuyền sản xuất nƣớc ngọt giải khát của công ty Pepsi, Cocacola,  
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dây chuyển sản xuất nƣớc mắm của tập đoàn Masan, dây chuyển chiết rót 

nƣớc khoáng lavie của Nestle…v.v.., để đề tài có tính thực tiễn và sát với yêu 

cầu thực tế. Khai thác thêm những tính năng ƣu việt của phần mềm Step7 

trong việc thiết kế cũng nhƣ thực tế.  

Nghiên cứu, tìm hiểu thêm một số phần mềm lập trình PLC và mô phỏng 

khác nhƣ  PCS7 của Siemens,  Logix và Factory Talkcủa Allen Bradley, GX 

của Mitsubishi…  

Tiến hành phát triển xây dựng đề tài với mô hình thật.  

Tìm hiểu thêm mạng truyền thông công nghiệp và SCADA. Và kết hợp 

với hệ thống mô phỏng WINCC và màn hình HMI thay cho bảng điều khiển. 

Trong suốt quá trình học tập và làm đồ án tốt nghiệp này, đã cho em rất 

nhiều kiến thức và kinh nghiệm về chuyên nghành. Để hoàn thành đƣợc đồ án  

em đã nhận đƣợc sự hƣớng dẫn, giúp đỡ quý báu của các thầy cô và các bạn.  

Em xin chân thành cảm ơn!  
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