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LỜI MỞ ĐẦU 

 

 

Ngày nay, cùng với sự phát triển mạnh mẽ của khoa học kỹ thuật, điện 

tử, tự động hóa thì việc ứng dụng các công nghệ điện tử, tự động hóa vào các 

dây chuyền sản xuất rất là quan trọng. Nó đóng vai trò tích cực trong sự phát 

triển của các ngành công nghiệp, tạo ra các sản phẩm có chất lƣợng cao, giá 

thành hạ, giảm bớt sức lao động của con ngƣời, năng suất lao động nhờ thế 

mà đƣợc nâng cao, th c đẩy sự phát triển của nền kinh tế nói chung. Việc áp 

dụng tự động hóa vào quá trình sản xuất nhờ các chƣơng trình phần mềm 

đƣợc cài sẵn theo yêu cầu của công nghệ sản xuất. Để điều khiển hoạt động 

của các dây chuyền sản xuất đó, ngƣời ta sử dụng kết hợp những bộ điều 

khiển dùng vi mạch điện tử, các bộ xử lý, bộ điều khiển PLC và máy tính điều 

khiển. 

Sau thời gian đi thực tập tại công ty Cổ phần Dịch vũ Kỹ Thuật Bảo 

An, đƣợc tham quan các dây chuyền sản xuất. Em đã nhận đề tài tốt nghiệp: 

“Thiết kế hệ thống đếm và điều khiển đóng gói sản phẩm.”. Với mục đích 

nghiên cứu về bộ điều khiển khả trình và ứng dụng nó vào việc xây dựng hệ 

thống điều khiển dây chuyền đóng gói sảm phẩm. 

Nội dung đồ án gồm các chƣơng: 

Chƣơng 1: Tổng quan về dây chuyền đóng gói sản phẩm. 

Chƣơng 2: Thiết kế hệ thống 

 Chƣơng 3: Lập trình điều khiển dây chuyền đếm và đóng gói sản phẩm. 
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CHƢƠNG 1. 

  TỔNG QUAN VỀ D   CHU ỀN ĐÓNG GÓI SẢN PHẨM 

1.1. HỆ THỐNG TRUYỀN ĐỘNG BĂNG TẢI. 

Các băng tải thƣờng d ng để di chuyển các vật liệu đơn chiếc theo 

phƣơng  ngang, phƣơng thẳng đứng hoặc phƣơng xoắn. Trong các dây chuyền 

sản xuất, các thiết bị này đƣợc sử dụng rộng rãi nhƣ những phƣơng tiện vận 

chuyển các linh kiện nhẹ; trong các xƣởng kim loại thì dùng vận chuyển  

quặng, than đá, các loại xỉ lò; trên các trạm thủy điện thì d ng để chuyển 

nhiên liệu; trên các kho bãi thì dùng vận chuyển các loại hàng bao kiện vật 

liệu hạt hoặc một số sản phẩm khác; trên các công trƣờng d ng để vận chuyển 

vật liệu xây dựng; trong ngành lâm nghiệp và khai thác gỗ thì vận chuyển gỗ, 

vỏ bào; trong một số ngành công nghiệp nhẹ, công nghiệp thực phẩm,hóa chất 

và một số ngành công nghiệp khác thì d ng để vận chuyển sản phẩm hoàn 

thành và chƣa hoàn thành ở các giai đoạn, các phân xƣởng, đồng thời cũng 

nhƣ loại bỏ các sản phẩm không d ng đƣợc. 

Khác với các thiết bị vận chuyển khác, băng tải với chiều dài vận 

chuyển lớn, năng suất lớn, kết cấu nhỏ, đơn giản, làm việc tin cậy và sử dụng 

thuận tiện.  

Ngày nay, ngƣời ta sử dụng băng tải có độ bền cao, chiều rộng có thể 

tới 3m và vận tốc vận chuyển có thể đạt 4m/giây và hơn nữa năng suất của 

băng tải có thể đạt vài nghìn tấn trong một giờ. Trên thực tế chi ra rằng băng 

tải không giới hạn và có thể áp dụng hệ thống gồm nhiều đoạn liên kết. 

Những hệ thống nối đƣợc sử dụng rộng rãi trong ngành khai thác mỏ quặng, 

cũng nhƣ ngành xây dựng. Ở những vị trí đó, băng tải có năng cạnh tranh lớn 

với đƣờng vận chuyển bằng cáp treo hay vận chuyển bằng ô tô, đƣờng sắt. 
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Một ƣu điểm của băng tải là dễ dàng phù hợp với các dạng địa hình vận 

chuyển. Giá thành không lớn do kết cấu nâng băng theo đƣờng vận chuyển 

đơn giản và nhẹ nhƣng vẫn đảm bảo an toàn, năng lƣợng tiêu tốn không cao,  

số ngƣời phục vụ thiết bị hoạt động ít và điều khiển dễ dàng.  

1.2. PHÂN LOẠI. 

 Băng tải có nhiều kiểu dáng khác nhau vì thế đƣợc phân loại nhƣ sau:  

1.2.1. Theo phƣơng chuyển động. 

- Theo phƣơng ngang: Băng tải loại này đƣợc ứng dụng  trong việc vận 

chuyển các loại nguyên liệu cho ngành xây dựng, vận chuyển than đá hoặc 

những sản phẩm đóng gói. 

 

Hình 1.1: Băng tải ngang 

 

 - Theo phƣơng nghiêng: D ng vận chuyển sản phẩm trên cao đã đƣợc 

đóng gói, đóng th ng hoặc vận chuyển các sản phẩm dạng rời nhƣ than đá, 

sỏi…  
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Hình 1.2: Băng tải nghiêng 

  Kết cấu loại băng tải này là băng tải đai vải, chân của băng tải có thể 

nâng lên hạ xuống để tạo dốc nghiêng hoặc ở cố định nhƣng lớn nhất phải nhỏ 

hơn góc ma sát giữa vật liệu và băng t  7-10 độ. 

 

- Theo phƣơng đứng: Băng tải loại này d ng để vận chuyển dạng kiện 

hoặc khối nhỏ lên cao. Thông thƣờng thì băng tải loại này vận chuyển hàng t  

trên xuống hoặc t  dƣới lên, hình dáng bên ngoài giống băng tải gầu. Đặc biệt 

nó còn ƣu điểm nữa là không tốn diện tích nơi nó vận hành. 

 

Hình 1.3: Băng tải đứng 

- Theo phƣơng xoắn: Băng tải loại này d ng để vận chuyển những kiện 

hàng nhỏ v a, hình dáng của nó nhƣ con ốc xoắn. Nó cũng vận chuyển hàng 
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t  trên xuống và ngƣợc lại. Nó cũng có ƣu điểm nữa là không tốn diện tích 

nơi nó vận hành. 

 

Hình 1.4: Băng tải xoắn 

 

1.2.2. Theo kết cấu. 

- Loại cố định: Băng tải loại này sử dụng trong dây chuyền sản xuất có 

tính liên tục và đặt cố định trong dây chuyền. 

 

Hình 1.5: Băng tải cố định. 

Loại di động: Đƣợc dùng trong dây chuyền không có tính liên tục hay 

cố định, có hay không đều không ảnh hƣởng đến dây chuyền. Kết cấu giống 

nhƣ băng tải cố định nhƣng khác ở chỗ có gắn bộ phận chuyển động ở dƣới 

chân đế của băng tải. 
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Hình 1.6: Băng tải di động 

 

1.2.3. Theo công dụng. 

- Loại vạn năng: Có thể d ng để vận chuyển nhiều loại sản phẩm khác nhau. 

- Loại chuyên d ng: Đƣợc sử dụng chuyên chở các vật dụng cá  nhân gia 

đình (băng hành tải hành lý), thức ăn. Băng tải loại này rất hiện đại. 

 

Hình 1.7: Băng tải hành lý 

1.2.4. Theo cấu tạo. 

- Băng tải con lăn: Băng tải loại này không có bộ phận kéo, ngƣời sử 

dụng phải tác động lực để trƣợt những sản phẩm trên con lăn. 
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Hình 1.8: Băng tải con lăn. 

- Băng tải xích:  

 

Hình 1.9: Băng tải xích inox. 

 - Băng tải đai vải: Thƣờng d ng để vận chuyển vật liệu dạng bột, hạt, 

bánh kẹo,… 
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Hình 1.10: Băng tải làm đai vải 

 1.2.5. Theo mục đích sử dụng. 

- Băng tải chịu nhiệt: Băng tải này phải làm việc khi tiếp xúc với vật 

liệu hoặc trong môi trƣờng nhiệt độ lớn hơn 70 độ C, hoặc tải vật liệu nhiệt độ 

cao trên 60 độ C. 

 

Hình 1.11: Băng tải chịu nhiệt đang vận hành than vào lò nhiệt. 

1.3. CÁC BỘ PHẬN CỦA BĂNG TẢI. 

1.3.1. Bộ phận kéo. 

1.3.1.1. Băng dẹt tấm cao su. 

Băng dẹt tấm cao su là loại băng phổ biền nhất. Băng gồm có một số 

lớp đệm băng vải bông giấy, đƣợc lƣu hóa bằng cao su nguyên chất hay cao 
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su tổng hợp, các bề mặt ngoài của băng đƣợc phủ bằng cao su. Độ bền của 

băng đƣợc xác định bằng mác của vải, chiều rộng của băng và và số lƣợng các 

lớp đệm. Chiều dài của lớp vỏ cao su phụ thuộc vào kích thƣớc và tính chất 

của vật đƣợc vận chuyển.  

Trọng lƣợng một mét dài của băng đƣợc xác định bằng công thức:  

Qb= 1,1B(1,25i+δ1+δ2)  (kg/cm ) 

  Trong đó:  

B: là chiều rộng băng (m)  

i: là số lớp đệm trong băng  

δ1, δ2: là chiều dày các lớp vỏ bọc cao su của băng ở phía làm việc và 

mặt không làm việc (cm).  

Số lớp đệm cần thiết trong băng I đƣợc xác định theo công thức sau:  

 

  Trong đó:  

Smax: lực căng tính toán lớn nhất của băng.  

K: hệ số dự trữ bền kéo của băng.  

Kđ = 55 kg/cm đối với vải bạt mác.  

Kđ = 119 kg/cm đối với vải bạt sợi ngang.  

1.3.1.2. Băng tải chịu nhiệt và băng tải chịu giá lạnh. 

Băng dẹt tấm cao su dùng ở nhiệt độ t  -15
0
C ÷ 16

0
C, để vận chuyển 

các vật không gây tác dụng hóa học có hại cho băng. Để làm việc trong các 

điều kiện nặng nề hơn, ngƣời ta sử dụng các băng đặc biệt. Khi nhiệt độ của 

vật hoặc môi trƣờng lên đến +150
0
C, ngƣời ta sử dụng băng chịu nhiệt với lớp 

vỏ bọc bằng cao su chịu nhiệt và lớp đệm bằng amiăng dƣới đó, tăng cƣờng 

t  phía trên và bên hông một lớp vải mỏng, thƣa.  
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Để sản xuất băng tải chịu lửa thì lớp phủ đƣợc coi là tốt nhất là cao su 

nhân tạo. Do thiếu cao su nhân tạo mà ngƣời ta sử dụng hỗn hợp cao su đặc 

biệt với cao su natryl.  

Các lớp phủ băng bằng các loại chất dẻo khác nhau trên cơ sở 

polyclovinyl cũng có tính chất chịu nhiệt và tính chịu lửa cao. Ngoài ra, các 

lớp phủ này có độ cao về độ đàn hồi, hệ số ma sát, sức bền chống nứt và mài 

mòn. Để làm cho polyclovinyl có tính đàn hồi cần thiết, ngƣời ta thêm vào đó 

những chất hóa dẻo khác nhau.  

Mặc dù có chất hóa dẻo nhƣng sức mài mòn của lớp phủ polyclovinyl 

cao hơn so với lớp phủ bằng cao su tự nhiên.  

Chất thay thế cao su là chất dẻo chịu nhiệt để làm băng của băng tải. 

Đó là polyetylen clorosun phopatit. Băng tải với loại băng này làm việc trong 

buồng sấy muối kín ở nhiệt độ t  +150
0
C÷ 260

0
C, trong khoảng thời gian 6 

tháng. Ngoài tính chịu lửa lớp phủ này còn có tính ổn định cao với tác động 

của khí quyển môi trƣờng ăn mòn, khí ôzôn và các hợp chất hóa học.  

1.3.1.3. Băng tải có độ bền cao. 

Để tăng độ bền của băng, ngƣời ta sử dụng rộng rãi sợi tổng hợp dƣới 

dạng đệm, sợi mành và băng tải liền. Các lớp đệm có độ bền cao đƣợc chế tạo 

t  sợi polyamit của anit, nhựa perlon, nilon và siêu nilon. Các băng có lớp 

đệm t  sợi anit bền hơn 3 lần so với các băng đƣợc chế tạo t  vải bông giấy 

có độ bền cao.   

Nhƣợc điểm của loại băng chế tạo t  sợi polyamit là sự giãn dài lớn. 

Điều này làm phức tạp cho bộ phận kéo căng của băng tải.  

Một kiểu băng vải mới đó là băng vải nguyên có một lớp một lớp đệm 

t  vải bện ba.  

Chất lƣợng của băng có các lớp đệm t  sợi nhân tạo đƣợc xác định chỉ 

bằng độ bền của nó, còn chiều rộng và độ cứng thì không ảnh hƣởng đến khả 

năng làm việc. Việc sử dụng các băng mỏng có các lớp bằng viscô là rất hiệu quả.  
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Các băng t  tơ nhân tạo có khác biệt bởi độ giãn thấp và độ bền cao. 

Độ bền này gần với băng t  sợi tổng hợp. Nhƣng khi bị ƣớt thì độ bền của nó 

giảm đi hai lần.  

Để gia cƣờng khung cốt ngƣời ta cũng sử dụng các băng với các sợi 

cán thép đƣợc lƣu hóa ở bên trong lòng của băng giữa các lớp đệm vải, các 

băng này đƣợc sử dụng rộng rãi.  

Vì ngoài việc có độ bền cao, ch ng còn có độ cứng ngang nhỏ, trọng 

lƣợng và độ giãn dài nhỏ so với các băng vải thƣờng, điều này cho phép tăng 

chiều dài vận chuyển theo phƣơng ngang đến 15 km.  

Ngƣời ta sử dụng các băng có thêm gia cƣờng cục bộ bằng một hoặc 

một số cáp thép trong các kết cấu sau:  

Các tiết diện ngang của băng đƣợc gia cƣờng cục bộ bằng một hoặc 

một số sợi cáp.  

- Cáp đƣợc kẹp chặt tại phần dày thêm ở trung tâm, tại mặt dƣới của băng.  

- Một số sợi cáp đƣợc lƣu hóa ở phần dày thêm tại mặt dƣới của băng.  

- Một số sợi cáp đƣợc lƣu hóa tại hai phần dày thêm tại mặt dƣới của băng.  

- Một sợi cáp đƣợc lƣu hóa ở mặt làm việc phía trên của băng, khi đó 

băng tựa trên các gối tựa thƣờng hình lòng máng con lăn.  

Trong các kết cấu băng tải có các băng này thì bộ phận kéo chủ yếu đó 

là các cáp thép có đƣờng kính t  16÷19 mm, đƣợc liên kết với băng. Băng chỉ 

là bộ phận mang nên cho phép sử dụng trong những trƣờng hợp này, những 

băng mỏng có số lƣợng ít và các lớp đệm vải. Nhƣợc điểm chủ yếu của băng 

có gia cƣờng cục bộ là sự giãn dài khác nhau của băng và các sợi cáp, điều 

này đƣợc gây ra bởi sự cuốn các tang theo các bán kính khác nhau.  

1.3.1.4. Băng có gờ. 

Để tăng năng suất của băng tải có băng tấm cao su thì băng đƣợc trang 

bị các gờ dọc theo toàn bộ băng. Các gờ của nó đƣợc chế tạo t  những đoạn 
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hình thang phủ nhau. Các gờ có thể đƣợc bắt chặt vào các mép của băng nhờ 

các mấu, đinh tán và băng cách lƣu hóa.  

Ngƣời ta cũng sản xuất các băng tải có gờ cao su gợn sóng, nhờ có gờ 

này mà khi chuyển động qua các tang, băng không bị kéo và đứt. Các gờ có 

chiều cao t  50÷80 mm, làm tăng đáng kể dung tích của băng tải. Một băng 

tải có chiều rộng băng là 100mm và có gờ cao 70mm, có năng suất nhƣ một 

băng tải không có gờ với chiều rộng băng là 1400mm, trong khi đó giá thành 

của nó ít hơn 5÷10%.  

Đối với các băng tải làm việc trong lòng đất có tuyến vận chuyển cong thì 

ngƣời ta sử dụng băng hợp có gờ. Ở phần giữa của nó có bố trí các lớp đệm vải 

t  sợi perlon hoặc các sợi cáp thép đƣợc lƣu hóa để đảm bảo độ bền, còn các 

phần bên của băng đƣợc làm bằng cao su không có lớp đệm, điều này cho phép 

băng tự do kéo căng ra và thắt lại ở đoạn cong. Loại băng này cho phép uốn theo 

bán kính đến 10m, nhƣng độ bền lâu của nó chỉ đƣợc đảm bảo khi có độ dẻo cao 

của các gờ của nó. Nếu không có điều này thì những chỗ uốn đột ngột của băng 

ở các gờ có thể phát sinh những vết nứt làm băng bị hƣ hỏng nhanh chóng. Đối 

với băng phẳng có các gờ thì ngƣời ta lắp các gối tựa lăn hình trụ.  

1.3.1.5. Băng thép tấm. 

Băng thép đƣợc chế tạo t  tép cacbon mác đặc biệt nhƣ 40T và 65T 

hoặc t  thép không rỉ, chúng có thể đƣợc cán có chiều rộng t  350÷800 mm 

và gắn dọc với chiều rộng đến 4m. Băng thép mác 40T đƣợc dùng phổ biến 

hơn vì có giới hạn bền chống đứt không dƣới 65 kg/mm và độ giãn dài tƣơng 

đối không dƣới 12%.  

Các băng thép t  cacbon có thể đƣợc sử dụng trong các băng tải để vận 

chuyển vật liệu nóng lên đến 300
0
C trong điều kiện nung nóng đều băng, còn 

trong điều kiện nung nóng không đều thì chỉ sử dụng ở nhiệt độ đến 

100÷120
0
C. Các băng làm t  thép t  không rỉ có độ dẫn nhiệt thấp hơn 60% so 

với độ dẫn nhiệt của băng t  thép cacbon. Vì vậy, mà trong điều kiện nhiệt độ 
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cao thì băng thép không rỉ có thể đƣợc dùng chỉ khi nung nóng đều theo toàn 

bộ chiều rộng của băng, trƣờng hợp ngƣợc lại có thể làm cong vênh băng đáng 

kể. Ngƣời ta cũng chế tạo các băng vải có băng thép đƣợc phủ cao su neopren 

ở cả hai phía. Sự liện kết của cao su với kim loại đƣợc thể hiện bằng cách lƣu 

hóa cùng với sử dụng các chất kết dính đặc biệt. Các băng tải nhƣ vậy có thể 

vận chuyển vật nặng đi những khoảng cách lớn với góc nâng lớn hơn. Ch ng 

đƣợc sử dụng để vận chuyển quặng, than, thạch anh, sỏi,… Các thử nghiệm 

cho thấy rằng, băng thép có bọc cao su có thể làm việc ở tốc độ 3÷4,8 m/s, làm 

việc êm không ồn, không có rung động và khả năng tự định tâm.  

Ngoài ra, băng thép có ƣu điểm trong những trƣờng hợp khi mà điều 

kiện làm việc nặng làm cho tuổi thọ của băng tải cao su thấp. Chẳng hạn nhƣ 

để vận chuyển các vật liệu nặng có các cạnh sắc nhƣ: đá, quặng, phôi kim 

loại,… cũng nhƣ để làm việc ở nhiệt độ thấp.  

1.3.1.6. Băng sợi kim loại. 

Băng sợi kim loại khác với băng thép là có độ mềm dẻo hơn. Điều này 

cho phép sử dụng nó trong các băng tải có tang cùng một đƣờng kính nhƣ đối 

với băng tải tẩm cao su. Băng sợi kim loại có thể chế tạo sợi khác hoặc sợi 

kim loại bất kì, tùy vào mục đích sử dụng.  

Băng tải kim loại đƣợc chia ra thành băng đan và băng mắc bản lề.  

Băng đan đƣợc chế tạo bằng cách đan toàn dải băng. Băng đan có kết 

cấu đơn giản, giá thành không lớn, trọng lƣợng riêng không lớn, nhiệt dung 

nhỏ. Băng có giá trị đối với băng tải dùng trong lò sấy.  

Băng mắc bản lề có độ bền cao hơn, độ giãn nó dài hơn, không có sự co 

thắt ngang, hành trình ổn định êm và những ƣu điểm khác so với băng đan 

nhƣng ch ng có trọng lƣợng riêng lớn hơn.  

Băng sợi kim loại mắc bản lề gồm những vòng xoắn ốc phẳng riêng 

biệt, đƣợc liên kết với nhau nhờ thanh thẳng hoặc cong. Các đầu của thanh 

thƣờng đƣợc trang bị các ống lót chặn bản lề để tạo khả năng dẫn động cho 



14 

băng nhờ các đĩa xích, để cho mục đích này thì các mắc của băng đƣợc tập 

hợp lại cùng với xích đ c hoặc xích ống lóc con lăn. Đôi khi ngƣời ta trang bị 

cho băng mắc sợi những tấm chặn thành bên. Các tấm chặn này đƣợc bố trí 

hai bên mép băng theo kiểu băng dệt thành lòng máng, hoặc bố trí ở giữa hoặc 

chia băng ra thành nhiều máng nhỏ. Băng có nhiều lòng máng nhỏ d ng để 

vận chuyển nhiều vật liệu khác nhau, cũng nhƣ trong các dây chuyền gia công 

chi tiết và lắp máy. Trên băng mắc bản lề có thể bắt những tấm nẹp ngang. 

Các tấm này cho phép tăng góc nghiêng của băng tải tới 50÷60 độ.  

  Những khoảng sáng giữa có các sợi thép của băng mắc bản lề có thể 

đƣợc đậy kín bằng những tấm lót nhƣ tấm kim loại, tấm gỗ ván, tấm nhựa, 

vải,… Trên băng này có thể vận chuyển vật liệu rời.  

Băng làm t  sợi thép đặc biệt và hợp kim có thể đƣợc sử dụng để vận 

chuyển các vật liệu có chứa axít, kiềm, muối, lƣu huỳnh,… Ngoài ra, trên các 

băng sợi có thể vận chuyển các sản phẩm đƣợc rửa bằng nhũ tƣơng hoặc dầu, 

cũng nhƣ các vật thể và vật liệu ở nhiệt độ thấp nhƣ khi làm việc ngoài trời 

trong m a đông.  

Cũng cần ch  ý đến một loạt ƣu điểm khác của băng sợi là thanh ngang 

liên kết với sợi xoắn ốc c a các đầu thanh ngang đƣợc gấp lại.  

Để vận chuyển các vật thể và vật liệu phổ biến nhất là góc nâng tối đa 

của băng tải có băng sợi thép sẽ cao hơn 2÷3 độ so với băng đƣợc tẩm cao su.  

1.3.2.  Đĩa xích, puly, tang. 

Đĩa xích, puly, tang d ng để dẫn động và dẫn hƣớng cho các bộ phận kéo 

khác nhau. Kích tƣớc của đĩa xích (puly) đƣợc xác định bằng đƣờng kính của 

vòng lăn, trên đó phân bố tâm của bản lề xích.  

Tất cả các loại xích thƣờng đƣợc xem xét nhƣ là xích có bƣớc luân 

chuyển a và b hoặc t1và t2, chẳn hạn đối với xích tròn: t1= b= l-d; t2= a= l+d.  
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Đƣờng kính các puly dẫn hƣớng và các puly tròn đặt nghiêng của xích 

hàn mắc ngắn thì ngƣời ta lấy không dƣới 30d (D>30d), trong đó d là đƣờng 

kính sợi thép làm xích.  

Đối với các xích mắc dài thì ngƣời ta d ng các đĩa xích hoặc các puly 

nhiều cạnh dẫn hƣớng.  

Đƣờng kính các puly dẫn động trơn để dẫn động cho các mắc xích tròn, 

ngƣời ta lấy không dƣới 18t (t là bƣớc xích).  

Puly dẫn hƣớng và puly dẫn động đối với các thép có rãnh trơn:  

Đƣờng kính vòng lăn của puly dẫn động D≥30d (d là đƣờng kính cáp)  

Tang dẫn động cho băng dệt tấm cao su: thƣờng đƣợc đ c bằng gang 

hoặc bằng thép tấm. Để tăng hệ số ma sát, ngƣời ta phủ mặt làm việc tang 

bằng một lớp cao su có khía rãnh, hệ số ma sát sẽ tăng 50% so với tang thép 

trơn. Cũng có thể bọc bằng da hoặc gỗ nhƣng 3÷4 năm phải sửa chữa.  

Tang dẫn động có vành là hình trụ tròn, còn các tang nghiêng thƣờng 

làm mặt dạng ô van lồi để định tâm băng khi chuyển động. Bán kính đƣờng 

lồi bằng 0,5% chiều rộng của tang nhƣng không nhỏ hơn 4m. Chiều rộng tang 

lớn hơn chiều rộng băng t  100÷200 mm.  

Đƣờng kính tang đƣợc xác định theo công thức:  

D≥ k.i 

 Trong đó:   

i: là số lớp đệm trong băng tẩm cao su.  

k: là hệ số tỷ lệ.  

(Đối với tang dẫn động: k = 125 nếu i= 2÷6  

k = 150 nếu i= 8÷12)  

Đối với tang kéo căng và tang nghiêng k= 100÷125, còn trong các trƣờng 

hợp đặc biệt k= 50.  

Đƣờng kính tang đƣợc lấy gần đ ng và có thể so sánh với D chuẩn: D= 

250, 320, 400, 500, 630, 800, 1000, 1250, 1600 mm.  
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Tang cuối của băng tải đôi khi ngƣời ta d ng tang nam châm để lấy các 

phần tử kim loại dẫn t  ra khỏi vật liệu vận chuyển.  

Tang d ng cho băng thép: với mục đích đạt tuổi thọ lâu dài của mối nối 

băng, khi chiều dài của nó là σ thì đƣờng kính tang:  

D= 1200. σ mm : đối với băng tải dài tới 30m với mọi tốc độ và đối với 

băng tải dài hạn với vận tốc lên trên 1m/s.   

D= 1000. σ mm : đối với băng tải dài trên 30m với tốc độ băng không 

quá 1m/s.  

Chiều rộng tang đối với băng thép: B= 0,8b  

(Trong đó: B là là chiều rộng băng phụ thuộc vào ciều dài băng tải và 

hình dáng biến dạng của vành tang.)  

1.3.3. Bộ phận tựa. 

Để tránh võng và lắc bộ phận kéo trong thời gian làm việc thì trên nhánh 

làm việc cũng nhƣ trên nhánh không tải ngƣời ta dùng bộ phận tựa. Bộ phận 

tựa đƣợc chia thành: gối tựa trƣợt, bánh lăn di chuyển, con lăn di chuyển và 

con lăn đỡ.  

Gối tựa trƣợt thƣờng có dạng con chạy, con trƣợt hoặc vấu lắp trên bộ 

phận kéo. Đôi khi gối tựa trƣợt gồm cả bộ phận mang để mang những kiện 

hàng.  

Các gối tựa trƣợt có kết cấu đơn giản và không đắt nhƣng làm tăng lực 

cản chuyển động của bộ phận kéo và chống mòn, cho nên chúng chỉ sử dụng 

trong những băng tải ngắn vận chuyển ngang, nghiêng và trong những trƣờng 

hợp không thể dùng gối tựa khác do điều kiện làm việc đặc biệt của băng tải.  

Bánh lăn di chuyển: tự do quay trên trục lắp trên bộ phận kéo của băng 

tải và lăn theo dẫn hƣớng.  

Đƣờng kính của bánh lăn di chuyển đƣợc tính bằng:  

D= 80÷120mm đối với xích lót.  

D= 100÷120mm đối với bánh lăn có trục trên bộ phận làm việc.  
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D= 120÷260mm đối với bánh lăn của các xe con của xích tải dùng trong 

ngành đ c.  

Các bánh lăn có lắp ổ lăn, các bánh lăn có kết cấu nhƣ vậy đƣợc sử dụng 

khi bánh lăn quay trên trục đƣợc bắt chặt trên bộ phận làm việc chứ không bắt 

trên ống lót của xích.  

Nếu bánh lăn quay trực tiếp trên trục mà không có ổ lăn thì áp lực đơn vị 

ở may ơ của bánh lăn di chuyển đƣợc kiểm tra theo công thức:  

 

 Trong đó:  

Q: tải trọng tác dụng lên một bánh lăn.  

 d: đƣờng kính của ngỗng trục (cm)  

  l: chiều dài của may ơ (cm).  

Con lăn di chuyển: khác với bánh lăn ở chỗ chúng không những là bộ 

phận tựa cho bộ phận kéo mà còn là bộ phận làm việc vận chuyển trên mình 

chúng các vật dạng kiện các con lăn này quay trên các trục đƣợc bắt chặt trên 

các xích, chúng tạo ra băng tải lăn. Nếu các xích chuyển động với tốc độ v thì 

vật đƣợc đặt trên các con lăn di chuyển bằng 2v.  

Đƣờng kính của các con lăn di chuyển bằng 120÷140mm, còn chiều dài 

của chúng (chiều rộng của băng tải lăn) phụ thuộc vào công dụng của băng 

tải.  

Con lăn đỡ cố định: đƣợc sử dụng chủ yếu với băng tải cũng nhƣ đối 

với các xích tải đặc biệt. Các con lăn đỡ thƣờng quay trên trục cố định, các 

trục này đƣợc bắt chặt trên khung.  

Đƣờng kính các con lăn đỡ bằng 108mm đối với băng tải có chiều rộng 

400÷800mm; bằng 159 đối với băng tải có chiều rộng 800÷1600mm.  

Khi tốc độ của băng tải đạt tới 4m/s thì các vòng quay của con lăn Φ= 

108mm sẽ đạt tới 1000v/p. Trong những điều kiện này để đảm bảo lực cản 
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quay nhỏ nhất của con lăn thì ngƣời ta lắp đặt nó trên các ổ lăn, còn trƣờng 

hợp chế độ làm việc nặng thì ngƣời ta lắp ổ đũa.  

Nhánh băng không tải trên băng tải thƣờng là phẳng, còn nhánh làm 

việc có thể là phẳng hoặc hình lòng máng. Đối với các băng hình lòng máng 

có chiều rộng đến 1400mm  thƣờng sử dụng các gối tựa 3 con lăn, còn khi 

chiều rộng lớn hơn thì d ng các gối tựa 5 con lăn. Đối với băng lòng máng 

hẹp có chiều rộng 300÷400mm, đôi khi ngƣời ta sử dụng gối tựa 2 con lăn.  

  Chiều dài l của con lăn hay tổng các chiều dài của các con lăn của gối 

tựa hình lòng máng đƣợc lấy lớn hơn chiều rộng B của băng t  100÷200mm.  

Thân của các con lăn thƣờng đƣợc chế tạo bằng thép ống hoặc đ c bằng 

gang ở trong khuôn cứng, ít khi chế tạo bằng chất dẻo và bằng các vật liệu 

khác. Các con lăn bằng chất dẻo không cháy đƣợc sử dụng để loại tr  nguy 

hiểm làm cháy băng. Ch ng không bị nung nóng khi ma sát và ăn mòn. Nhờ 

có trọng lƣợng nhỏ của chúng mà giảm đƣợc quán tính của phần quay và 

giảm nhẹ sự mở máy của băng tải.  

Kết cấu các gối tựa lăn đi theo hƣớng tạo ra các gối tựa giảm đƣợc các va 

đập và chấn động. Cho nên ngoài các con lăn cứng, ngƣời ta sử dụng các con 

lăn khí nén.  

1.3.4. Bộ phận dẫn động. 

Bộ phận dẫn động d ng để dẫn động bộ phận kéo và bộ phận làm việc 

của băng tải. Sự truyền lực kéo cho băng, cáp và đôi khi cho xích hàn đƣợc 

tiến hành nhờ lực ma sát. Sự truyền lực kéo cho xích đa số trƣờng hợp đƣợc 

tiến hành nhờ sự ăn khớp, ngoài ra dẫn động đƣợc thực hiện bằng:  

- Đĩa xích hoặc puly dạng cam khi quay đi 90 độ hoặc 180 độ.  

- Bằng đĩa xích trên đoạn thẳng.  

- Bằng dây xích lắp trên trên đoạn thẳng của tuyến.  

Thƣờng thì bộ phận dẫn động gồm có: động cơ điện, khớp nối đàn hồi để 

nối trục động cơ với trục vào của hộp giảm tốc với trục tang (đĩa xích, puly).  
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Nếu chỉ số truyền của hộp giảm tốc không đủ để nhận đƣợc số vòng quay 

cần thiết trong một phút của tang chủ động thì ngƣời ta đƣa vào thêm các bộ 

truyền phụ nhƣ bộ truyền xích, bánh răng, đai dẹt, đai thang. Bộ truyền đai 

thƣờng đƣợc sử dụng ở cấp truyền nhanh, t  trục động cơ đến trục vào nhanh 

của hộp giảm tốc. Bộ truyền xích hay bộ truyền bánh răng đƣợc sử dung ở cấp 

chậm, giữa trục ra của hộp giảm tốc và trục tang.  

Thƣờng thì băng tải đƣợc dẫn động bằng một động cơ điện. Chỉ những 

băng tải dài và chịu tải nặng mới có vài bộ phận dẫn động độc lập có các động 

cơ điện làm việc phối hợp với nhau. Điều này cho phép giảm lực căng chung 

của bộ phận kéo.  

Việc lựa chọn chỗ của bộ phận dẫn động trên toàn tuyến vận chuyển của 

băng tải có một ý nghĩa lớn. Lực căng lớn nhất của bộ phận kéo và công suất 

cần thiết của động cơ cũng phụ thuộc vào đó. Bộ phận dẫn động cần đƣợc bố 

trí sau những đoạn của tuyến có lực cản lớn. Khi đó, điều quan trọng là sao 

cho ở những đoạn của tuyến có số vòng quay lớn thì bộ phận kéo mềm có lực 

căng nhỏ nhất vì tổn thất năng lƣợng ở các tang nghiêng gần nhƣ tỷ lệ thuận 

với lực căng. Nhƣng lực căng nhỏ nhất ở bộ phận kéo ở đâu cũng cần phải 

nhỏ hơn lực căng nhỏ nhất đƣợc xác định bằng tính toán theo điều kiện độ 

võng cho phép, độ ổn định của bộ phận làm việc và theo những yêu cầu khác.  

Đối với các loại băng tải, xích tải tấm, xích tải cào và những băng tải 

khác chỉ có tuyến vận chuyển ngang hoặc nghiêng để nâng vật liệu lên 

trên(hoặc có một đoạn ngang, một đoạn nghiêng) thì hợp lý hơn cả là bố trí bộ 

phận truyền động ở cuối nhánh làm viêc, độ ổn định của bộ phận làm việc và 

theo những yêu cầu khác.  

Đối với các loại băng tải, xích tải tấm, xích tải cào và những băng tải 

khác chỉ có tuyến vận chuyển ngang hoặc nghiêng để nâng vật liệu lên 

trên(hoặc có một đoạn ngang, một đoạn nghiêng) thì hợp lý hơn cả là bố trí bộ 

phận truyền động ở cuối nhánh làm việc. Nhƣng nếu trọng lƣợng của vật 



20 

đƣợc vận chuyển rất nhỏ so với trọng lƣợng của bộ phận kéo và bộ phận làm 

việc thì việc tuân thủ yêu cầu này không phải là bắt buột. Đôi khi để phù hợp 

và tiện lợi hơn thì ngƣời ta có thể đặt bộ phận truyền động ở đầu nhánh làm 

việc, chứ không phải ở cuối nhánh làm việc.  

1.3.4.1. Khớp nối mở máy và khớp nối bảo vệ. 

Trong các bộ phận dẫn động của các băng tải dài và chịu tải nặng, ngƣời 

ta thƣờng đặt giữa động cơ và hộp giảm tốc các khớp nối mở máy, hạn chế và 

bảo vệ. Để dẫn động trong trƣờng hợp này thì ngƣời ta sử dụng các động cơ 

điện không đồng bộ roto lồng sóc.  

Các động cơ này đơn giản về kết cấu và độ tin cậy cao. Đối với các khớp 

nối mở máy và khớp nối giới hạn, cần phải đạt đƣợc các yêu cầu sao cho: 

ch ng không đƣợc chất tải động cơ cho đến khi đạt đƣợc số vòng quay danh 

nghĩa trong 1 ph t và moment ch ng truyền đi cần phải không tải trong thời 

kỳ trƣợt của động cơ. Trong dẫn động nhiều động cơ cần phải sao cho khớp 

nối có khả năng sang tải trong trƣờng hợp có sự không tƣơng ứng các đặc tính 

cơ của các động cơ. Các khớp nối có trọng lƣợng li tâm, các khớp nối li tâm 

có điền đầy bột thép hoặc điền đầy hạt, khớp nối thủy lực, khớp nối nđiện t  

có điền đầy bột đáp ứng đƣợc tất cả các yêu cầu trên ở mức độ lớn hay nhỏ.  

1.3.4.2. Cơ cấu thay đổi tốc độ. 

Sự thay đổi chuyển động của bộ phận kéo thƣờng đƣợc thực hiện trong 

các băng tải để truyền sản phẩm trong các nguyên công trong sản xuất theo 

dây chuyền (ta quy ƣớc gọi ch ng là băng tải công nghệ). Mặc dù làm việc 

theo một dòng liện tục nhƣng cũng phải lƣờng trƣớc đến sự dự trữ cần thiết về 

công nhân và thiết bị cho trƣờng hợp có sự cố của một trong các máy công 

nghiệp của đƣờng dây chuyền hoặc khi thiếu công nhân. Nhƣng đôi khi sau 

một khoảng thời gian nào đó cần phải giảm tốc độ truyền động của băng tải.  

Ngoài ra cũng thƣờng xem xét trƣớc khả năng tăng tốc độ của băng tải 

lên 5÷20%. Sự thay đổi tốc độ đƣợc tiến hành khi băng tải đang chạy nhờ có 
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các bộ phận biến tốc độ thủy lực và cơ khí các kiểu khác nhau với sự điều 

chỉnh tỷ số truyền theo cấp và vô cấp. Trong trƣờng hợp dùng bộ biến tốc 

trong đặc tính của dẫn động băng tải thƣờng chỉ ra ba loại tốc độ: tốc độ trung 

bình vtb, tốc độ tối thiểu vmin và tốc độ tối đa vmax. Khi đó vtb đƣợc lấy khi 

tỷ số truyền của bộ biến tốc i=1, vmin = vtb / i; vmax= vtb. I  

1.3.4.3. Bộ phận dẫn động. 

Đối với dẫn động bằng ma sát dùng tang hoặc puly trơn, tròn thì số vòng 

quay của tang (puly) là:  

 

Trong đó:   

v: vận tốc trung bình của bộ phận kéo (m/s)  

D: đƣờng kính của tang (hoặc puly) ( m)  

 k: hệ số trƣợt k=0,98÷0,99 

Để dẫn động xích d ng các đĩa xích có răng hoặc tang:  

 

Trong đó:  

z: số mắc xích đƣợc đặt lên vòng tròn của tang  

t1, t2: là các bƣớc của hai mắc xích kề nhau  

Trƣờng hợp cá biệt đối với mắc xích nhƣ nhau của tất cả các mắc xích 

nếu răng của đĩa xích ăn khớp với mỗi mắc xích thì:  

1

60v
n

z t



 

Trong đó:  

z: số răng của đĩa xích  

 t: là bƣớc của mắt xích 

Tỷ số truyền chung của bộ phận dẫn động là:  
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dcn
i

n
  

Trong đó:  

Ndc: số vòng quay trong một phút của động cơ  

  n: số vòng quay của trục dẫn động  

 

Nếu nhƣ ngoài hộp giảm tốc ra còn sử dụng các bộ phận khác nhƣ: bộ 

truyền bánh răng, xích, đai thì tỷ số truyền chung là:  

gt x d brI i i i i     

Trong đó:  

igt : là tỷ số truyền của hộp giảm tốc  

ix: là tỷ số truyền của bộ phận truyền xích  

id: là tỷ số truyền của bộ phận truyền đai  

ibr: là tỷ số truyền của bộ phận truyền bánh răng  

Công suất cần thiết của động cơ đối với chuyển động bình ổn theo công thức:  

w
( )

120

c v
P KW







 

Hiệu suất chung của tất cả các bộ truyền:  

gt d x kh         

Trong đó:   

Hiệu suất của bộ giảm tốc bánh răng kín làm việc trong bể dầu:  

ηgt= 0,94  

Hiệu suất của bộ phận truyền đai t  động cơ đến hộp giảm tốc: 

ηd = 0,95÷0,96  

Hiệu suất của bộ phận truyền xích t  hộp giảm tốc tới trục tang: 

ηx= 0,85÷0,95  

Hiệu suất của khớp nối: 

ηkh= 0,95  
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Hộp giảm tốc đƣợc chọn theo tỷ số truyền và công suất cần thiết tại số 

vòng quay trong một phút của trục và hộp giảm tốc.  

Công suất mà hộp giảm tốc truyền đi phụ thuộc vào tỷ số truyền và chế 

độ làm việc.  

Chế độ làm việc của hộp giảm tốc đƣợc đặc trƣng bởi chế độ làm việc 

của động cơ điện.  

Nó đƣợc biểu thị bằng phần trăm của thời gian làm việc của động cơ 

trong một giờ và kí hiệu bằng CD%.  

Các băng tải chuyển động làm việc một cách chu kì với chế độ CD15%. 

Chế độ này đƣợc coi là chế độ đặc biệt nhẹ, ở chế độ này thì cƣờng độ làm 

việc thực tế không vƣợt quá 250 giờ trong một năm.  

Các chế độ CD25% và CD40% đặc trƣng cho các băng tải đƣợc chất tải 

chu kì. Các băng tải công nghệ có chuyển động liên tục và các băng tải làm 

việc liên tục với tải trọng không đổi có dẫn động với chế độ CD100%.  

Công suất cần thiết của động cơ điện đối với chuyển động bình ổn đƣợc 

xác định theo công thức trên nhƣ đã nói ở trên theo công suất tĩnh này chọn 

động cơ lớn gần nhất, các lực cản ở tang chủ động đƣợc tính thêm, các lực 

cản do lực quán tính trong thời kì mở máy thƣờng đƣợc khắc phục do moment 

mở máy của động cơ điện cao hơn moment danh nghĩa của nó đối với băng tải 

cuyển động chu kì thì sử dung các động cơ điện kiểu máy trục loại MT.  

1.3.5. Thiết bị kéo căng. 

Thiết bị kéo căng tạo ra lực căng sơ bộ cho xích cáp và băng theo 

phƣơng pháp tác dụng, ngƣời ta phân ra thiết bị kéo căng kiểu vít, kiểu đối 

trọng và kiểu vít, kiểu lò xo.   

Thiết bị kiểu vít cần phải xiết bằng tay, khi đó chỉ số lực căng không thể 

cố định và có thể là lực căng lớn sẽ có hại cho bộ phận kéo. Ngoài ra, khi bị 

quá tải ngẫu nhiên thì thiết bị kéo căng kiểu vít không có tính nhƣợng bộ tức 

là nó không giảm nhẹ đƣợc va đập, mặc dù có những khuyết điểm này nhƣng 
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thiết bị kéo căng kiểu vít rất chắc chắn. Thiết bị này đƣợc sử dụng rộng rãi đối 

với các băng tải ngắn có chiều dài không quá 50÷60m trong điều kiện tác 

động của độ ẩm và nhiệt độ môi trƣờng xung quanh ít gây ảnh hƣởng đến 

chiều dài của các băng tải lƣu động và sức tải ít bị giảm. Thiết bị kéo căng 

kiểu d ng đối trọng đảm bảo sức căng không đổi, tự động bù tr  sự thay đổi 

chiều dài của bộ phận kéo, nhƣng thiết bị kéo căng của kiểu d ng đối trọng 

chiếm tƣơng đối nhiều chỗ và ngƣời ta sử dụng chúng trong những băng tải 

có chiều dài đủ lớn khoảng 50÷100m.  

Thiết bị kéo kiểu d ng đối trọng đôi khi đƣợc dặt không phải ở đầu mà ở 

nhánh không tải gần với bộ phận dẫn động nơi mà lực căng của bộ phận kéo 

không lớn nhƣng trong trƣờng hợp này nó tạo ra các điểm uốn cong phụ của 

bộ phận kéo về các hƣớng khác nhau và đòi hỏi cần đến ba tang nghiêng phụ. 

Cho nên loại thiết bị kéo căng này đƣợc dùng ở các băng tải đủ dài t  80÷100m, 

cũng nhƣ trong các trƣờng hợp khi thiết bị kéo căng không thể đặt tang ở đầu.  

Hành trình của thết bị kéo căng đƣợc lấy gần bằng 1% của chiều dài băng 

nhƣng không dƣới 400mm. Đối với các băng tải nằm ngang và các băng tải 

khác, còn các băng tải nghiêng thì gần bằng 1,5% của chiều dài băng.  

Hành trình tối thiểu của thiết bị căng đối với xích tải cần đảm bảo khả năng 

rút ngắn của xích đi hai mắt hoặc một mắt đối với xích có mắt cong 

 1.4. TRANG BỊ ĐIỆN HỆ THỐNG BĂNG TẢI. 

1.4.1.Nút khởi động và nút d ng. 

         Lựa chọn nút bấm loại: Control-Station-Button-Sƣitch  

 

Hình 1.12: Nút khởi động và nút d ng. 
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 Các nút bấm khởi động là n t bấm đơn thƣờng mở: Bình thƣờng các 

tiếp điểm của nó ở trạng thái mở tƣơng ứng đầu vào mức logic OFF. Khi ấn 

n t, khi đó các tiếp điểm ở trạng thái đóng tƣơng ứng đầu vào mức logic 1. 

Tín hiệu này tác động cho hệ làm việc hoặc d ng. 

1.4.2. Cảm biến xác định vị t í sản phẩm và th ng.  

 Các cảm biến này có tác dụng xác định chính xác vị trí dùng của sản 

phẩm. Khi nó tác động chuyển t  trạng thái ON sang OFF, các Bít tƣơng ứng 

có mức logic t  “1” chuyển về trạng thái “0”. 

 

Hình 1.13: Sơ đồ sensor quang. 

 

Gồm có: 

+ Điện chở R1 mắc nối tiếp với Diôt quang có tác dụng hạn chế dòng qua 

Diôt. 

+ Điên trở R2  mắc nối tiếp với Transistor, có tác dụng bảo vệ 

Transistor. 

+ Diot quang có tác dụng phát ra tia hồng ngoại cấp xung điền khiển 

cho Transistor. 

+ Transistor có tác dụng khi có tác dụng đóng mở để đƣa ra điện áp điều 

khiển.    
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+ Bình thƣờng điôt phát ra tia hồng ngoại và Transistor nhận đƣợc tín 

hiệu kích mở cho dòng điện đi qua t  + ECC  R2  T  Mass. Khi đó 

ra bằng +Ecc tƣơng ứng bít đi kèm có mức logic “1” 

+ Khi có một vật đi qua tia hồng ngoại bị chắn lại và phản xạ điôt. Khi 

đó Transistror không có tín hiệu kích mở điện áp đầu ra bằng 0V, tƣơng 

ứng bít đi kèm có mức lôgic “0”. 

 1.4.3.Cảm biến đếm số lƣợng sản phẩm và thùng. 

 Các cảm biến sử dụng có tác dụng đếm số lƣợng sản phẩm và thùng, 

khi tác động chuyển trạng thái t  OFF sang ON, các bít tƣơng ứng có logic là 

“1” tác động làm cho động cơ chạy hoặc d ng làm cho băng tải hoat động 

hoặc d ng. 

1.4.4. Lựa chọn động cơ để kéo băng tải th ng và băng tải sản phẩm. 

Để kéo băng tải th ng và băng tải sản phẩm ta lựa chọn động cơ điện 

xoay chiều không đồng bộ 3 pha. D ng động cơ điện xoay chiều 3 pha không 

đồng bộ có giá thành rẻ, dễ dàng sử dụng và vận hành. Đƣợc sử dụng nhiều 

trong thực tế. Tuy nhiêm đối với băng tải nhỏ có thể sử dụng động cơ điện 

một chiều. 
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CHƢƠNG 2. 

 THIẾT KẾ HỆ THỐNG 

Hiện nay có 2 hệ điều khiển đƣợc ứng dụng rộng rãi trong công nghiệp đó là 

PLC và vi điều khiển. 

2.1. HỆ THỐNG SỬ DỤNG HỆ ĐIỀU KHIỂN PLC.  

2.1.1. Sơ đồ khối. 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.1: Sơ đồ khối hệ thống điều khiển bằng PLC. 

 

 PLC sẽ nhận tín hiệu cài đặt t  n t nhấn cài đặt số sản phẩm đống 

th ng và tín hiệu t  cảm biến để điều khiển đóng gói sản phẩm. PLC sử lý các 

tín hiệu đó thông qua  chƣơng trình lập trình để điều khiển các động cơ băng 

tải và hiển thị số sản phẩm đã qua băng chuyền lên màn hình LCD. 

2.1.2. Ƣu - nhƣợc điểm của P C. 

 Sự ra đời của hệ điều khiển PLC đã làm thay đổi hẳn hệ thống điều 

khiển cũng nhƣ các khái niệm thiết kế về ch ng, hệ điều khiển d ng PLC có 

những ƣu điểm sau: 

PLC 

Nút  nhấn 

Cảm biến 

Màn hình LCD 

Động cơ băng 

tải 

http://plcmitsubishi.vn/nhung-uu-diem-va-ung-dung-cua-plc-trong-cong-nghiep/
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– Giảm đến 80% số lƣợng dây nối. 

– Công suất tiêu thụ của PLC rất thấp . 

– Khả năng tự chuẩn đoán do đó gi p cho việc sửa chữa đƣợc nhanh 

chóng và dễ dàng. 

– Chức năng điều khiển thay đổi dễ dàng bằng thiết bị lập trình, khi 

không có các yêu cầu thay đổi các đầu vào ra thì không cần phải nâng cấp 

phần cứng 

– Giảm thiểu số lƣợng rơle và timer so với hệ điều khiển cổ điển. 

– Không hạn chế số lƣợng tiếp điểm sử dụng trong chƣơng trình. 

– Thời gian để một chu trình điều khiển hoàn thành chỉ mất vài ms, 

điều này làm tăng tốc độ và năng suất PLC . 

– Chƣơng trình điều khiển có thể đƣợc in ra giấy chỉ trong thời gian 

ngắn gi p thuận tiện cho vấn đề bảo trì và sửa chữa hệ thống. 

– Chức năng lập trình dễ dàng, ngôn ngữ lập trình dễ hiểu, dễ học. 

– Kích thƣớc nhỏ gọn, dễ dàng bảo quản, sửa chữa. 

– Dung lƣợng chƣơng trình lớn để có thể chứa đƣợc nhiều chƣơng trình 

phức tạp. 

– Hoàn toàn tin cậy trong môi trƣờng công nghiệp. 

– Dễ dàng kết nối đƣợc với các thiết bị thông minh khác nhƣ: máy tính, 

kết nối mạng Internet, các Modul mở rộng. 

– Độ tin cậy cao, kích thƣớc nhỏ. 

– Giá bán cạnh tranh. 

Đặc trƣng của tất cả các dòng PLC bất kì là khả năng có thể lập trình 

đƣợc, chỉ số IP ở dải quy định cho phép PLC hoạt động trong môi trƣờng 

khắc nghiệt công nghiệp, yếu tố bền vững thích nghi, độ tin cậy, tỉ lệ hƣ hỏng 

rất thấp, thay thế và hiệu chỉnh chƣơng trình dễ dàng, khả năng nâng cấp các 

thiết bị ngoại vi hay mở rộng số lƣợng đầu vào nhập và đầu ra xuất đƣợc đáp 

ứng tuỳ nghi trong khả năng trên có thể xem là các tiêu chí đầu tiên cho 
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ch ng ta khi nghĩ đến thiết kế phần điều khiển trung tâm cho một hệ thống 

hoạt động tự động. 

2.2. HỆ THỐNG SỬ DỤNG VI ĐIỀU KHIỂN. 

2.2.1. Sơ đồ khối. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.2: Sơ đồ khối của hệ thống sử dụng vi điều khiển. 

 Vi điều khiển sẽ nhận tín hiệu cài đặt số sản phẩm t  nút nhấn. Khi có 

tín hiệu t  cảm biến qua các khối khuếch đại hiệu chỉnh đƣa tín hiệu vào vi 

điều khiển. Vi điều khiển xử lý tín hiệu và xuất ra điều khiển màn hình LCD 

hiển thị số sản phẩm và qua các khối công suất để điều khiển động cơ băng 

tải. 

2.2.2. Ƣu – nhƣợc điểm của vi điều khiển. 

Vi điều khiển ra đời mang lại sự tiện lợi đối với ngƣời dùng, họ không 

cần nắm vững một khối lƣợng kiến thức quá lớn nhƣ ngƣời dùng vi xử lý, kết 

Vi điều khiển 

 Khuếch đại 

hiệu chỉnh 

Nút nhấn 

Khối công 

suất 

Động cơ 

băng tải 

Màn hình 

LCD 

Cảm biến 
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cấu mạch điện dành cho ngƣời d ng cũng trở nên đơn giản hơn nhiều và có 

khả năng giao tiếp trực tiếp với các thiết bị bên ngoài. Vi điều khiển tuy đƣợc 

xây dựng với phần cứng dành cho ngƣời sử dụng đơn giản hơn, nhƣng thay 

vào lợi điểm này là khả năng xử lý bị giới hạn (tốc độ xử lý chậm hơn và khả 

năng tính toán ít hơn,dung lƣợng chƣơng trình bị giới hạn). Thay vào đó, Vi 

điều khiển có giá thành rẻ, việc sử dụng đơn giản, do đó nó đƣợc ứng dụng 

rộng rãi vào nhiều ứng dụng có chức năng đơn giản, không đòi hỏi tính toán 

phức tạp 

Kết luận:  Dựa vào yêu cầu cầu của đề tài và ứng dụng của hệ thống 

trong công nghiệp nên em chọn hệ thống điều khiển bằng PLC cho đồ án của 

mình. 

2.3 Giới thiệu chung về PLC. 

      PLC viết tắt của t   Progammable Logic Control, là thiết bị điều khiển 

logic khả trình xuất hiện lần đầu tiên vào năm 1969 tại một hãng ôtô của Mỹ. 

Bắt đầu chỉ đơn giản là một bộ logic thuần tuý ứng dụng để điều khiển các 

quá trình công nghệ, chủ yếu là điều khiển ON/OFF giống nhƣ hệ thống rơle, 

công tắc tơ thông thƣờng mà không điều khiển chất lƣợng hệ. 

Kể t  khi xuất hiện, PLC đã đƣợc cải tiến với rất nhiều phiên bản: 

- Năm 1974 PLC đã sử dụng nhiều bộ vi xử lý nhƣ mạch định thời 

gian, bộ đếm dung lƣợng nhớ. 

- Năm 1976 đã giới thiệu hệ thống đƣa tín hiệu vào t  xa. 

- Năm 1977 đã d ng đến vi xử lý. 

- Năm 1980 PLC phát triển các khối vào ra thông minh nâng cao điều 

khiển thuận lợi qua viễn thông, nâng cao phát triển phần mềm, lập trình dùng 

máy tính cá nhân. 

- Năm 1985 PLC đã đƣợc ghép nối thành mạng PLC. 
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 Ngày nay PLC đã đƣợc cải tiến nhiều và đáp ứng tất cả các yêu cầu điều của 

khiển nhƣ: 

 - Điều khiến số lƣợng (ON/OFF). 

- Điều khiển chất luợng( thực hiện các mạch vòng phản hồi: U, I,, S). 

Thực chất PLC là một máy tính công nghiệp mà quá trình điều khiển 

đƣợc thể hiện bằng chƣơng trình. PLC thay thế hoàn toàn các phƣơng pháp 

điều khiển truyền thống d ng rơ le, công tắc tơ. 

Chính vì vậy PLC đƣợc sử dụng rộng rãi trong công nghiệp, nó đƣợc 

xem nhƣ là một giải pháp điều khiển lý tƣởng các quá trình sản xuất. 

Trong một hệ thống điều khiển tự động, PLC đƣợc xem nhƣ trái tim của 

hệ thống điều khiển nhƣng lại là một khâu trung gian có nhiệm vụ xử lý các 

thông tin đầu vào rồi đƣa tín hiệu ra tới các thiết bị chấp hành. 

Với một chƣơng trình ứng dụng (đã đƣợc lƣu trữ bên trong của bộ nhớ 

của PLC) thì PLC liên tục kiểm tra trạng thái của hệ thống, bao gồm: kiểm tra 

các thiêt bị phản hồi t  các thiết bị nhập, dựa vào trƣơng trình logic để xử lý 

tín hiệu và mang các tín hiệu điều khiển ra thiết bị xuất. 

PLC đƣợc d ng để điều khiển hệ thống t  đơn giản đến phức tạp. Hoặc 

ta có thể kết hợp chúng với nhau thành một mạng truyền thông có thể điều 

khiển một quá trình phức hợp. 

2.3.1. Vai trò của PLC. 

Trong một hệ thống điều khiển tự động, PLC đƣợc xem nhƣ trái tim của 

hệ thống điều khiển nhƣng lại là một khâu trung gian có nhiệm vụ xử lý các 

thông tin đầu vào rồi đƣa tín hiệu ra tới các thiết bị chấp hành. 

Với một chƣơng trình ứng dụng (đã đƣợc lƣu trữ bên trong của bộ nhớ 

của PLC) thì PLC liên tục kiểm tra trạng thái của hệ thống, bao gồm: kiểm tra 

các thiêt bị phản hồi t  các thiết bị nhập, dựa vào trƣơng trình logic để xử lý 

tín hiệu và mang các tín hiệu điều khiển ra thiết bị xuất. 
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PLC đƣợc d ng để điều khiển hệ thống t  đơn giản đến phức tạp. Hoặc 

ta có thể kết hợp chúng với nhau thành một mạng truyền thông có thể điều 

khiển một quá trình phức hợp. 

2.3.2 Cấu hình cứng. 

  

 

Hình 2.3: Cấu trúc của PLC S7-200 

 

2.3.2.1. Các t ạng thái báo làm việc của P C. 

+ SF (đèn đỏ): SF báo hiệu hệ thống bị lỗi. Đèn SF sáng lên khi PLC có lỗi. 

+ RUN (đèn xanh): cho biết PLC đang ở chế độ làm việc và thực hiện 

chƣơng trình đƣợc nạp vào trong bộ nhớ chƣơng trình của PLC. 

+ STOP (đèn vàng): chỉ định PLC đang ở chế độ d ng. D ng chƣơng 

trình đang thực hiện lại. 

+ Ix.x (đèn xanh): đèn xanh ở cổng vào chỉ định trạng thái tức thời của 

cổng (x.x = 0.0 – 1.5). Đèn này báo hiệu trạng thái của tín hiệu theo giá trị 

logic của cổng. 

+ Qy.y (đèn xanh): đèn xanh ở cổng ra chỉ định trạng thái tức thời của 

cổng (y.y = 0.0-1.10). Đèn này báo hiệu trạng thái của tín hiệu theo giá trị 

logic của cổng.  
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2.3.2.2. Cổng t uyền thống. 

 S7-200 sử dụng cổng truyền thống nối tiếp RS485 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 9.6 kbps. Tốc độ truyền 

cung cấp PLC theo kiểu tự do là t  300 baud đến 38400 baud. Các chân 

của cổng truyền thƣờng là: 

 

1. Đất. 

2. 24VDC 

3. Truyền và nhận dữ liệu 

4. Không d ng      

5. Đất 

6. 5VDC (điện trở trong 100Ω) 

24VDC (100mA)                                    Hình 2.4: Sơ đồ chân cắm của RS485 

7.  

8. Truyền và nhận dữ liệu                        

9. Không d ng 

+ Để ghép nối S7-200 với máy lập trình PG720 có thể sử dụng một cáp 

nối thẳng qua MPI. Cáp đó đi kèm theo máy lập trình. 

+ Ghép nối S7-200 với máy tính PC qua cổng RS232 cần có cáp nối 

PC/PPI với bộ chuyển đổi RS232/RS485 và qua cổng USB ta có cáp 

USB/PPI, Card nhớ, pin, clock (CPU 221, 222). 

+ Một tụ điện với điện dung lớn cho phép nuôi bộ nhớ RAM sau khi bị 

mất nguồn điện cung cấp. T y theo CPU mà thời gian lƣu trữ có thể kéo dài 

nhiều ngày. Chẳng hạn CPU 224 là khoảng 100h. 
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+ Card nhớ: đƣợc sử dụng để lƣu trữ chƣơng trình. Chƣơng trình chứa 

trong card nhớ bao gồm: program block, data block, system block, công thức, 

dữ liệu đo và các giá trị cƣỡng bức. 

+ Card pin: dựng để mở rộng thời gian lƣu trữ các dữ liệu có trong bộ 

nhớ. Nguồn pin đƣợc tự động chuyển sang khi tụ PLC cạn, pin có thể sử dụng 

đến 200 ngày. 

+ Card Clock / Battery module: đồng hồ thời gian thực cho CPU 221, 

222 và nguồn pin để nuôi đồng hồ và lƣu giữ liệu. Thời gian sử dụng đến 200 

ngày. 

+ Biến trở chỉnh giá trị analog: biến trở này đƣợc sử dụng nhƣ hai 

nguồn vào analog cho phép điều chỉnh các biến cần phải thay đổi và sử dụng 

trong chƣơng trình. 

2.3.2.3. Công tắc chọn chế độ làm việc cho P C. 

Công tắc chọn chế độ làm việc có ba vị trí cho phép chọn các chế độ 

làm việc khác nhau cho PLC. 

+ RUN: cho phép PLC thực hiện chƣơng trình. PLC S7-200 sẽ rời khỏi 

chế độ RUN và chuyển sang chế độ STOP nếu trong máy có sự cố, hoặc trong 

chƣơng trình gặp lệnh STOP, thậm chí ngay cả khi công tắc ở chế độ RUN. 

Nên quan sát trạng thái thực tại của PLC theo đèn báo. 

+ STOP: cƣỡng bức PLC d ng công việc thực hiện chƣơng trình đang 

chạy và chuyển sang chế độ STOP. Ở chế độ STOP PLC cho phép hiệu chỉnh 

lại chƣơng trình hoặc nạp một chƣơng trình mới. 

+ TERM:  cho phép máy lập trình tự quyết định một trong chế độ làm 

việc cho PLC hoặc ở RUN hoặc ở STOP. 

2.3.2.4. Chỉnh định tƣơng tự. 

+ Điều chỉnh tƣơng tự (1 bộ trong CPU 212 và 2 bộ trong CPU 214) 

cho phép điều chỉnh các biến cần phải thay đổi và sử dụng trong chƣơng trình. 
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N m xoay chỉnh analog đƣợc lắp đặt dƣới nắp đậy bên cạnh các cổng ra. 

Thiết bị chỉnh định có thể quay 270 độ. 

2.3.2.5. Pin và nguồn nuôi bộ nhớ. 

+ Nguồn nuôi d ng để ghi chƣơng trình hoặc nạp một chƣơng trình mới. 

+ Nguồn pin có thể đƣợc sử dụng để mở rộng thời gian lƣu giữ cho các 

dữ liệu trong bộ nhớ. Nguồn pin tự động đƣợc chuyển sang trạng thái tích cực 

nếu nhƣ dung lƣợng tụ nhớ bị cạn kiệt và nó phải thay thế vào vị trí đó để dữ 

liệu trong bộ nhớ không bị mất đi. 

2.3.3 Cấu trúc về bộ nhớ của PLC S7-200. 

*Phân chia bộ nhớ 

Bộ nhớ của S7-200 đƣợc chia thành 4 v ng với một tụ có nhiệm vụ duy 

trì dữ liệu trong một khoảng thời gian nhất định khi mất nguồn. Bộ nhớ của 

S7-200 có tính năng động cao, đọc và ghi đƣợc trong toàn v ng, loại tr  các 

phần bit nhớ đặc biệt đƣợc ký hiệu SM (special memory) có thể truy nhập để 

đọc. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.5: Bộ nhớ trong và ngoài của S7-200 

EEPROM Miền nhớ ngoài 

Chƣơng trình 

Tham số 

Dữ liệu 

Tham số Tham số 

Chƣơng trình Chƣơng trình 

Dữ liệu 

Tụ 

Dữ liệu 
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 V ng chƣơng trình: là miền nhớ đƣợc sử dụng để lƣu giữ các lệnh 

chƣơng trình. V ng này thuộc kiểu non-volatile đọc/ghi đƣợc. 

V ng tham số: là miền lƣu giữ các tham số nhƣ: t  khóa, địa chỉ trạm,… 

Cũng giống nhƣ v ng chƣơng trình, v ng tham số thuộc kiểu non-volatile 

đọc/ghi đƣợc. 

 V ng dữ liệu: đƣợc sử dụng để cất các dữ liệu của chƣơng trình bao 

gồm cả kết quả các phép tính, hằng số đƣợc định nghĩa trong chƣơng trình, bộ 

đếm truyền thống… một phần của v ng nhớ này ( 200byte đầu tiên đối với 

CPU 212, 1K byte đầu tiên đối với CPU 214) thuộc kiểu non-volatile., 

 V ng đối tƣợng: Timer, bộ đếm, bộ đếm tốc độ cao và các cổng vào/ra 

tƣơng tự đƣợc đặt trong v ng nhớ cuối c ng. V ng này không thuộc kiểu 

non-volatile nhƣng đọc/ghi đƣợc. 

2.3.4 Thực hiện chƣơng t ình. 

 PLC thực hiện chƣơng trình theo chu trình lặp, mỗi vũng lặp đƣợc gọi 

là vũng quét (scan). Bắt đầu mối v ng quét là việc quét các tín hiệu vào. 

Trong quá trình quét này trạng thái hiện thời của mội tín hiệu vào đƣợc chứa 

trong bảng ảnh. Việc quét các đầu vào này rất nhanh, việc quét phụ thuộc vào 

các modul vào, xung nhịp cũng nhƣ mỗi đặc tính riêng của mỗi loại CPU thực 

hiện chƣơng trình sử dụng. Công việc này thực hiện t  lệnh đầu tiên đến lệnh 

cuối c ng của chƣơng trình (lệnh MEND). Nhƣ vậy thời gian thực hiện 

chƣơng trình sẽ phụ thuộc vào độ dài chƣơng trình, độ phức tạp của các lệnh, 

và đặc tính kỹ thuật của t ng loại CPU. 
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Hình 2.6: Chu kỳ thực hiện v ng quét của CPU trong bộ PLC. 

 

Trong quá trình thực hiện chƣơng trình CPU luôn làm việc với bảng 

ảnh ra. Tiếp theo của việc quét chƣơng trình là truyền thông nội bộ và tự kiểm 

tra lỗi. V ng quét đƣợc kết th c bằng giai đoạn chuyển dữ liệu t  bộ đếm ảo 

ra ngoại vi. Những trƣờng hợp cần thiết phải cập nhật modul ra ngay trong 

quá trình thực hiện chƣơng trình. Các PLC hiện đại sẽ có sẵn các lệnh để thực 

hiện điều này. Tập lệnh của PLC chứa các lệnh ra trực tiếp đặc biệt, lệnh này 

sẽ tạm thời d ng hoạt động bình thƣờng của chƣơng trình để cập nhập modul  

ra, sau đó sẽ quay lại thực hiện chƣơng trình. Thời gian cần thiết để PLC thực 

hiện dƣợc một v ng quét gọi là thời gian v ng quét (scan time). Thời gian 

vòng quét không cố định, tức là không phải v ng quét nào cũng đƣợc thực 

hiện trong một khoảng thời gian nhƣ nhau. Có v ng quét đƣợc thực hiện lâu, 

có vũng quét đƣợc thực hiện nhanh phụ thuộc vào số lệnh trong chƣơng trình 

đƣợc thực hiện, vào khối lƣợng dữ liệu đƣợc truyền thông trong vòng quét đó. 

Một v ng quét chiếm thời gian ngắn theo chƣơng trình điều khiển thực hiện 

càng nhanh. 

Tại thời điểm thực hiện lệnh vào/ra, thông thƣờng lệnh không làm việc 

trực tiếp với cổng vào ra mà chỉ thông qua bộ đếm ảo của cổng trong v ng 

nhớ, việc truyền thông giữa bộ đếm ảo với ngoại vi trong các giai đoạn 1 và 4 

Chuyển dữ liệu t  

bộ đếm ảo ra ngoài 

Nhập dữ liệu t  ngoại 

vi vào bộ đếm ảo 

Truyền thống 

và kiểm tra bộ 

Thực hiện 

chƣơng trình 
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do CPU quản lý. Khi gặp lệnh vào/ra ngay lập tức hệ thống sẽ cho d ng mọi 

công việc khác, ngay cả chƣơng trình sử lý ngắt, để thực hiện lệnh này một 

cách trực tiếp với cổng vào/ra. 

Nếu sử dụng các chế độ ngắt, chƣơng trình con tƣơng ứng với t ng tín 

hiệu ngắt đƣợc soạn thảo và cài đặt nhƣ một bộ phận của chƣơng trình. 

Chƣơng trình xử lý ngắt chỉ đƣợc thực hiện trong vòng quét  khi xuất hiện tín 

hiệu báo ngắt và có thể xảy ra ở bất cứ điểm nào trong vòng quét. 

2.3.5. Cấu t úc cơ bản của P C và đặc tính kỹ thuật của PLC. 

           Hệ thống PLC thông dụng có 5 bộ phận cơ bản, gồm bộ xử lý, bộ nhớ, 

bộ nguồn, giao diện nhập/ xuất (I/O), và thiết bị lập trình. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.7: Cấu tr c của hệ thống PLC. 

 

2.3.6.  Bộ xử lý của PLC. 

Cấu tr c cơ bản bên trong của PLC bao gồm bộ xử lý trung tâm (CPU) 

chứa bộ vi xử lý hệ thống, bộ nhớ, và mạch nhập/ xuất. CPU điều khiển và xử 

lý mọi hoạt động bên trong của PLC. Bộ xử lý trung tâm đƣợc trang bị đồng 

hồ có tần số trong khoảng t  1 đến 8 MHz. Tần số này quyết định tốc độ vận 

Bộ xử lý Giao diện 

nhập 
     Giao 

diện xuất 

  Nguồn công suất 

  Bộ nhớ 

Thiết bị   

lập trình 
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hành của PLC, cung cấp chuẩn thời gian và đồng bộ hóa tất cả các thành phần 

của hệ thống. Thông tin trong PLC đƣợc truyền dƣới dạng các tín hiệu digital. 

Các đƣờng dẫn bên trong truyền các tín hiệu digital đƣợc gọi là Bus. Về vật lý 

bus là bộ dây dẫn truyền các tín hiệu điện. Bus có thể là các vệt dây dẫn trên 

bản mạch in hoặc các dây điện trong cable bẹ. CPU sử dụng bus dữ liệu để 

gửi dữ liệu giữa các bộ phận, bus địa chỉ để gửi địa chỉ tới các vị trí truy cập 

dữ liệu đƣợc lƣu trữ và bus điều khiển dẫn tín hiệu liên quan đến các hoạt 

động điều khiển nội bộ. Bus hệ thống đƣợc sử dụng để truyền thông giữa các 

cổng và thiết bị nhập/xuất. 

Cấu hình CPU t y thuộc vào bộ vi xử lý. Nói chung CPU có: 

- Bộ thuật toán và logic (ALU) chịu trách nhiệm xử lý dữ liệu, thực hiện 

các phép toán số học (cộng, tr , nhân, chia) và các phép toán logic AND, OR, 

NOT, EXCLUSIVE. 

- Bộ nhớ còn gọi là các thanh ghi, bên trong bộ vi xử lý, đƣợc sử dụng để 

lƣu trữ thông tin  liên quan đến sự thực thi của chƣơng trình. 

- Bộ điều khiển đƣợc sử dụng để điều khiển chuẩn thời gian của các phép 

toán. 

2.3.7.  Bộ nguồn. 

Bộ nguồn có nhiệm vụ chuyển đổi điện áp AC thành điện áp thấp DC 

(5V) cần thiết cho bộ xử lý và các mạch điện có trong các module giao diện 

nhập và xuất. 

* Bộ nhớ: 

  Bộ nhớ là nơi lƣu chƣơng trình đƣợc sử dụng cho các hoạt động điều 

khiển, dƣới sự kiểm tra của bộ vi xử lý.  

  Trong hệ thống PLC có nhiều loại bộ nhớ : 

- Bộ nhớ chỉ để đọc ROM (Read Only Memory) cung cấp dung lƣợng 

lƣu trữ cho hệ điều hành và dữ liệu cố định đƣợc CPU sử dụng. 
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- Bộ nhớ truy cập ngẫu nhiên RAM (Random Access Memory) dành 

cho chƣơng trình của ngƣời d ng. 

- Bộ nhớ truy cập ngẫu nhiên RAM dành cho dữ liệu. Đây là nơi lƣu 

trữ thông tin theo trạng thái của các thiết bị nhập, xuất, các giá trị của đồng hồ 

thời chuẩn các bộ đếm và các thiết bị nội vi khác. 

RAM dữ liệu đôi khi đƣợc xem là bảng dữ liệu hoặc bảng ghi.                                                                 

Một phần của bộ nhớ này, khối địa chỉ, dành cho các địa chỉ ngõ vào, 

ngõ ra, c ng với trạng thái của ngõ vào và ngõ ra đó. Một phần dành cho dữ 

liệu đƣợc cài đặt trƣớc, và một phần khác dành để lƣu trữ các giá trị của bộ 

đếm, các giá trị của đồng hồ thời chuẩn, vv… 

Bộ nhớ chỉ đọc có thể xoá và lập trình đƣợc (EPROM): là các ROM có 

thể đƣợc lập trình, sau đó các chƣơng trình này đƣợc thƣờng tr  trong ROM. 

Ngƣời d ng có thể thay đổi chƣơng trình và dữ liệu trong RAM. Tất cả 

các PLC đều có một lƣợng RAM nhất định để lƣu chƣơng trình do ngƣời 

dùng cài đặt và dữ liệu chƣơng trình. Tuy nhiên để tránh mất mát chƣơng 

trình khi nguồn công suất bị ngắt, PLC sử dụng ác quy để duy trì nội dung 

RAM trong một thời gian. Sau khi đƣợc cài đặt vào RAM chƣơng trình có thể 

đƣợc tải vào vi mạch của bộ nhớ EPROM, thƣờng là module có khoá nối với 

PLC, do đó chƣơng trình trở thành vĩnh cửu. Ngoài ra còn có các bộ đệm tạm 

thời lƣu trữ các kênh nhập/xuất (I/O). 

Dung lƣợng lƣu trữ của bộ nhớ đƣợc xác định bằng số lƣợng bit nhị 

phân có thể lƣu trữ đƣợc. Nhƣ vậy nếu dung lƣợng bộ nhớ là 256 t , bộ nhớ 

có thể lƣu trữ 256 8 = 2048 bit, nếu sử dụng các t  8 bit và 256 16 = 4096 

bit nếu sử dụng các t  16 bit. 

2.3.8. Thiếp bị lập trình. 

Thiết bị lập trình đƣợc sử dụng để nhập chƣơng trình vào bộ nhớ của bộ 

xử lý. Chƣơng trình đƣợc viết trên thiết bị này sau đó đƣợc chuyển đến bộ 

nhớ của PLC. 
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2.3.9. Các phần nhập và xuất. 

Là nơi bộ xử lý nhận các thông tin t  các thiết bị ngoại vi và truyền 

thông tin đến các thiết bị bên ngoài. Tín hiệu nhập có thể đến t  các công tắc 

hoặc t  các bộ cảm biến, vv… Các thiết bị xuất có thể đến các cuộn dây của 

bộ khởi động động cơ, các van solenoid, vv… 

Các thiết bị này đƣợc liên kết với nhau qua các Bus. Về mặt kỹ thuật, 

một bus mà chỉ có hai thiết bị nối trên đó thƣờng đƣợc coi nhƣ một “cổng” 

(port) thay vì một bus. 

Bus là các đƣờng dẫn d ng để truyền thông bên trong PLC. Thông tin 

đƣợc truyền theo dạng nhị phân, theo nhóm bit, mỗi bit là một số nhị phân 1 

hoặc 0, tƣơng tự các trạng thái ON/OFF của tín hiệu nào đó. 

Hệ thống PLC có 4 loại bus: 

+ Bus dữ liệu: tải dữ liệu đƣợc sử dụng trong quá trình xử lý của CPU. 

Bộ xử lý 8- bit có 1 bus dữ liệu nội có thể thao tác các số 8- bit, có thể thực 

hiện các phép toán giữa các số 8-bit và phân phối các kết quả theo giá trị 8- 

bit. 

+ Bus địa chỉ: đƣợc sử dụng để tải các địa chỉ và các vị trí trong bộ nhớ. 

Nhƣ vậy mỗi t  có thể đƣợc định vị trong bộ nhớ, mỗi vị trí nhớ đƣợc gán 

một địa chỉ duy nhất. Mỗi vị trí t  đƣợc gán một địa chỉ sao cho dữ liệu đƣợc 

lƣu trữ ở vị trí nhất định. Để CPU có thể đọc hoặc ghi ở đó bus địa chỉ mang 

thông tin cho biết địa chỉ sẽ đƣợc truy cập. Nếu bus địa chỉ gồm 8 đƣờng, số 

lƣợng t  8-bit, hoặc số lƣợng địa chỉ phân biệt là 2
8
 = 256. Với bus địa chỉ 16 

đƣờng số lƣợng địa chỉ khả dụng là 256 15 16 = 65536.  

+ Bus điều khiển: bus điều khiển mang các tín hiệu đƣợc CPU sử dụng 

để điều khiển. Ví dụ để thông báo cho các thiết bị nhớ nhận dữ liệu t  thiết bị 

nhập hoặc xuất dữ liệu và tải các tín hiệu chuẩn thời gian đƣợc d ng để đồng 

bộ hoá các hoạt động.  
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+ Bus hệ thống: đƣợc d ng để truyền thông giữa các cổng nhập/xuất và 

các thiết bị nhập/xuất. 

2.4. GIỚI THIỆU VỀ BỘ ĐẾM. 

 

Hình 2.8: Định dạng mặt trƣớc CT6 

Trong Model CT6: PS2 sẽ thay đổi thành PS và OUT2 là OUT, vì thế 

không có LED PS1, OUT1. 

1:  Hiển thị giá trị xử lý (LED Đỏ) 

2: Hiển thị giá trị cài dặt (LED Vàng – Xanh) 

3: Chỉ thị giá trị cài đặt đang đƣợc hiển thị hoặc thay đổi. 

4: BA.S Cài đặt một giá trị cài đặt tổng và hiển thị sự thay đổi 

5: LOCK  Hiển thị hoạt động khóa phím 

6: OUT1, OUT2: đặt trƣớc hoạt động của ngõ ra. 

7:  BA.0 chỉ thị hoạt động của ngõ ra BATCH 
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8:  CNT chỉ thị hoạt động của bộ đếm 

9: TMR Chỉ thị hoạt động của bộ đặt thời gian 

10: Phím RESET  

11:  BA: Phím BATCH  

12 MD: Phím cài đặt. 

13:   Phím cài đặt 

2.4.1 Sơ đồ kết nối. 

 

Hình 2.9: Sơ đồ kết nối. 

2.4.2 Sơ đồ kết nối ngõ vào. 

2.4.2.1.Ngõ vào không có điện áp (NPN). 

a. Ngõ vào Solid-State (Cảm biến loại chuẩn: Cảm biến loại ngõ ra NPN) 
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Hình 2.10: Mạch ngõ vào Solid-State 

Mạch ngõ vào của INA, INB, INH (INHIBIT), BATCH RESET, 

RESET là giống nhau. 

b. Ngõ vào công tắc 

 

Hình 2.11: Mạch ngõ vào công tắc. 

Hãy chọn tốc độ đếm là 1cps hoặc 30cps khi nó đƣợc sử dụng cho bộ 

đếm. 

2.4.2.2. Ngõ vào có điện áp (PNP). 

a. Ngõ vào Solid-State (Cảm biến loại chuẩn: Cảm biến loại ngõ ra PNP) 
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Hình 2.12: Mạch ngõ vào Solid-State. 

Mạch ngõ vào của INA, INB, INH (INHIBIT), BATCH RESET, 

RESET là giống nhau. 

INA là đầu nối ngõ vào khi nó đƣợc sử dụng cho bộ đếm và có thể là 

đầu nối tín hiệu start khi nó sử dụng cho bộ đặt thời gian. 

b. Ngõ vào công tắc . 

 

Hình 2.13:Ngõ vào công tắc . 

 

Hãy chọn tốc độ đếm là 1cps hoặc 30cps khi nó đƣợc sử dụng cho bộ 

đếm. 
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2.4.3. Chức năng đếm tổng. 

 

Hình 2.14: Sơ đồ tín hiệu. 

Khi giá trị đếm Batch đạt tới giá trị cài đặt Batch, giá trị đếm Batch tiếp 

tục tăng và ngõ ra Batch duy trì trạng thái ON đến khi tín hiệu reset Batch 

đƣợc cấp. 

Khi ngõ ra Batch bật ON và nếu nguồn tắt rồi mở lại, ngõ ra Batch duy 

trì trạng thái ON đến khi tín hiệu reset Batch đƣợc cấp. 

Khi giá trị đếm Batch đếm quá 999999, nó reset về “0”, và nó lại đếm 

lên. 

Nếu giá trị cài đặt Batch là “0”, giá trị đếm Batch đếm lên, nhƣng ngõ 

ra duy trì trạng thái OFF. 

Giá trị đếm Batch không thay đổi đƣợc bằng phím RST ở mặt trƣớc 

hoặc tín hiệu reset bên ngoài. 

2.4.4. Reset giá trị đếm tổng . 

Khi đầu nối bên ngoài của reset Batch ngắn mạch, giá trị đếm Batch 

đƣợc reset. 

Nhƣng số đầu nối của reset Batch là khách nhau phụ thuộc vào ngoc 

vào logic 
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Khi ngõ vào có điện áp (PNP) đƣợc chọn, thì ngắn mạch đầu nối số 10 

và 14  

Và khi loại ngõ vào không có điện áp (NPN) đƣợc chọn, thì ngắn mạch 

đầu nối 11 và 14. 

2.4.5.  Kiểm tra giá trị đếm tổng. 

Để  kiểm tra giá trị đếm Batch trong khi bộ đếm hoạt động, nhấn phím 

BA để hiển thị cả giá trị đếm Batch và giá trị đặt trƣớc. Sau khi kiểm tra giá 

trị đếm Batch, nó trở về mode RUN bằng cách ấn phím MD. Không có chức 

năng khóa phím BA đối với chức năng Batch. 
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CHƢƠNG 3. 

 LẬP TRÌNH ĐIỀU KHIỂN DÂY CHUYỀN ĐẾM VÀ ĐÓNG 

GÓI SẢN PHẨM.   

3.1 M  TẢ C NG NGHỆ D   CHU ỀN ĐÓNG GÓI SẢN PHẨM. 

3.1.1 Giới thiệu về hệ thống đóng gói sản phẩm. 

 Hệ thống đóng gói sản phẩm gồm: 

- Động cơ băng tải thứ nhất (M1): kéo băng tải thứ nhất là băng chuyền 

sản phẩm, nó có nhiệm vụ đƣa sản phẩm vào trong hộp khi có hộp chờ sẵn. 

Hộp đó đƣợc đặt ở băng tải thứ hai. 

- Động cơ băng tải thứ hai (M2): kéo băng băng tải thứ hai là băng chuyền 

hộp, nó có trách nhiệm đƣa hộp nằm đ ng vị trí nhận sản phẩm. 

 Hệ thống  có 2 cảm biến: 

- Cảm biến thứ nhất (CB1): để phát hiện và đếm số sản phẩm. 

- Cảm biến thứ hai (CB2): d ng để phát hiện hộp. 

- Bộ đếm CT6 : d ng để cài đặt số sản phẩm vào th ng và hiển thị tổng số 

sản phẩm 

3.1.2  Các y u cầu của hệ thống điều khiển đóng gói sản phẩm. 

     Có 6 yêu cầu cơ bản trong hệ điều khiển đóng gói sản phẩm: 

- Hoạt động tự động t  khâu đƣa th ng đến nhận sản phẩm đến khâu đƣa 

sản phẩm đến thùng. 

- Đếm chính xác lƣợng sản phẩm đủ theo yêu cầu kỹ thuật. 

- D ng hộp đ ng vị trí để nhận sản phẩm. 

- Hai dây chuyền phải hoạt động nhịp nhàng. 

- Độ an toàn lao động phải đƣợc đảm bảo tuyệt đối. 

3.1.3 Nguyên lý hoạt động của dây chuyền đóng gói sản phẩm. 

- Hoạt động: 
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Cài đặt số sản phẩm vào mỗi th ng bằng bộ đếm CT6. 

Khi ta nhấn n t START để khởi động hệ thống thì động cơ thứ hai (M2) 

hoạt động kéo băng tải th ng di chuyển. Khi có một th ng đi đến vị trí băng 

tải sản phẩm thì cảm biến thứ nhất (CB2 – d ng để phát hiện th ng) hoạt 

động làm băng tải th ng d ng lại và khởi động động cơ thứ nhất (M1) hoạt 

động và kéo băng tải sản phẩm di chuyển để đƣa sản phẩm vào th ng. 

Cảm biến thứ nhất (CB1) d ng để phát hiện và đếm sản phẩm khi số 

lƣợng sản phẩm đạt yêu cầu thì hệ thống sẽ điều hiển động cơ thứ nhất (M1)  

d ng lại, và khởi động động cơ thứ hai (M2) cho băng tải th ng di chuyển và 

một th ng rỗng tiếp tục d ng lại ở cảm biến thứ hai (CB2). Cứ nhƣ vậy chu 

trình đƣợc lặp lại, khi muốn d ng hệ thống thì ta nhấn n t STOP. 

 

 

Hình 3.1: Mô hình đóng gói sản phẩm dùng băng tải. 
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3.1.4. Giới thiệu các phần tử t ong sơ đồ và mô hình. 

- PLC S7-200-224 

 

Hình 3.2: Hình ảnh thực tế của PLC S7-200- 224 

 

+ Nguồn nuôi : 24VDC 

 + Số bộ đếm counter : 256 bộ 

 + Số bộ timer : 256 bộ  

 + Số đầu vào số tích hợp sẵn trên CPU : 14 đầu 

 +Số đầu ra số tích hợp sẵn trên CPU : 10 đầu 

 + Cu nguồn cấp cho sensor : với nguồn 24VDC 

 +Số modun mở rộng tối đa có thể lên tới 7 modun 

         - Photocell: 

   

Hình 3.3: Hình ảnh Photocell 
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Photocell NPN – NC – (6 – 36Vdc) là loại photocell quang tự thu – 

phát (khi có vật cản nó sẽ có tín hiệu truyền về). 

Theo quy định chung của thế giới (EEC) thì mầu dây  đƣợc quy định 

nhƣ sau. 

+ Dây  mầu Nâu là dây nối với  nguồn dƣơng (6 – 36Vdc). 

+ Dây mầu Xanh là dây nối với  nguồn âm (0V). 

+  Dây mầu đen là dây tín hiệu (tín hiệu đƣa về phụ thuộc vào t ng loại 

photocell) 

         - Rơle: 

 

Hình 3.4: Rơle trung gian 

Làm nhiệm trung gian giữa đầu ra của PLC và tải ( gánh bớt dòng cho đầu ra 

của PLC). 

- Động cơ: 

 

Hình 3.5:  Động cơ giảm tốc một chiều. 
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+ Là động cơ giảm tốc một chiều (12VDC) tự kích t . 

+ Công suất 20(W). 

+ Nhiệm vụ: kéo băng tải. 

- Bộ đếm CT6: 

 

Hình 3.6: Bộ đếm CT6 

+ Bộ đếm , bộ đặt thời gian của hãng Autonics. 

+ Nhiệm vụ: cài đặt số sản phẩm sẽ đóng th ng và hiển thị tổng số sản 

phẩm . 
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3.2.  ƢU ĐỒ THUẬT TOÁN ĐIỀU KHIỂN. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Đặt số sản phẩm 

Start 

Bộ đếm  

Băng chuyền sản 

phẩm 

Stop 

Băng chuyền thùng 

Trễ 

Cảm biến thùng 

S 

Đ 
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3.3. SƠ ĐỒ MẠCH NGUYÊN LÝ. 
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3.4. LẬP TRÌNH ĐIỀU KHIỂN HỆ THỐNG. 

3.4.1. Phân định đầu vào ra và gắn địa chỉ bit. 

Căn cứ vào yêu cầu công nghệ của hệ thống nhƣ đã phân tích ở mục 3.1 

(Mô tả dây chuyền công nghệ). 

- Phân định đầu vào: 

Bảng 3.1:Phân định đầu vào cho PLC. 

STT Tên thiết bị đầu vào Địa chỉ bit 

1 N t ấn d ng dây chuyền (STOP) I0.0 

2 N t ấn khởi động dây chuyền (START) I0.1 

3 Photocell cảm nhận hộp I0.2 

4 Bộ đếm đếm đủ số sản phẩm vào th ng I0.3 

 

- Phân định đầu ra: 

Bảng 3.2:Phân định đầu ra cho PLC. 

STT Tên thiết bị đầu ra Địa chỉ bit 

1 Băng tải sản phẩm Q0.0 

2 Băng tải hộp Q0.1 

 

3.4.2. Chƣơng t ình điều khiển. 
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3.5 MÔ HÌNH THỰC TẾ. 

 

Hình 3.7:  Mô hình thực tế dây chuyền đếm và đóng gói sản phẩm. 
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KẾT LUẬN 

Sau gần hai tháng nghiên cứu và thực hiện đề tài, với sự hƣớng dẫn và 

chỉ bảo tận tình của các thầy cô giáo trong khoa điện và đặc biệt là thầy 

Nguyễn Đoàn Phong và thầy Nguyễn Văn Dƣơng . Cùng với sự nỗ lực của 

bản thân, em đã hoàn thành em đã hoàn thiện bản đồ án của mình theo yêu 

cầu đề ra. 

Trong quá trình làm đồ án em đã nghiên cứu tìm hiểu một số tài liệu 

sẵn có, tài liệu trên mạng internet và sự hƣớng dẫn chỉ bảo của giáo viên 

hƣớng dẫn nên em đã thu đƣợc một số kết quả nhất định: 

- Hiểu đƣợc quy trình công nghệ của dây chuyền đóng gói sản phẩm và 

cách thức vận hành. 

- Thiết kế, lắp đặt mô hình đóng gói sản phẩm đáp ứng đƣợc yêu cầu 

công nghệ. 

 Tuy nhiên, với thời gian có hạn cùng với năng lực bản thân nên 

đồ án còn một số hạn chế: 

- Quan tâm đến tính thẩm mĩ của mô hình. Tìm hiều thêm về công nghệ 

hiện đại, ứng dụng để dây chuyền đƣợc thiết kế nhỏ gọn và nhiều tính năng. 

  Mặc d  đã đƣợc hoàn thành xong nhƣng nhƣng không tránh khỏi 

những thiếu sót. Em rất mong nhận đƣợc sự góp ý của các thầy cô giáo trong 

khoa, để đồ án của em đƣợc hoàn thiện hơn. Một lần nữa em xin chân thành 

cảm ơn thầy giáo hƣớng dẫn và các thầy cô giáo trong khoa đã gi p đỡ. 

Sinh viên thực hiện 

 

Trần Văn Mạnh 
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