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1.1. HE: THONG PIEU KHIEN LA GI?

N6i chung, hé théng diéu khién 1a tip hgp cdc mdy méc va thiét bi dién tif & mot
noi @€ dim bio hoat déng clia qud trinh sdn xuft hay mot hoat ddng cla sin xuit 6n dinh,
chinh xdc va nhip nhang.

Nhirng thinh tyu cla sy ti€n by vugt bic clia khoa hoc cong nghé, cic nhiém vu
diéu khién phiic tap dugc hoan thinh nhd mét hé théng diéu khién ty déng cao, d6é chinh
12 bo diéu khién lap trinh va c6 sy tham gia clia cid mdy tinh. Ngoai viéc giao ti€p tin hiéu
véi cdc trudng thi€t bi vio — ra nhr ( cdc bing van hinh, dong cd, cdm bi&n, van ...), khi
niing giao ti€p truyén thong dif lieu trén mang giita cdc thinh phin diéu khién trong hg
théng cling dugc thyc hién. Mdi thanh phin don gidn trong hé théng diéu khién déu déng
mot vai trd quan trong mi khong cin quan tim dén kich ¢&. Vi dy hinh 1.1 cho thdy ring
PLC khdng bi€t diéu gi x4y ra xung quanh né khi khong c6 bat ki mét thi&t bi cdm nhin
tin hiéu. N6 ciing khong thé thyc hién mdt chuyén dong cd hoc néu khdng c6 ndi két giita
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Hinh 1.1 - Hg théng diéu khién bing PLC
1.2. VAT TRO CUA BO PIEU KHIEN LAP TRINH (PLC)
Trong modt hé théng ty dong, néi chung PLC dugc vi nhu 14 con tim clia hé théng
diéu khién. Vi chudng trinh tng dung diéu khién ( dugc luu trit trong bd nhé PLC) trong
viéc thyc thi, PLC thudng xuyén gidm sit tinh trang hé thong qua tinh hiéu phin hoi cda
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thi€t bi ddu vao. Sau d6 s& dya vao sy hgp Iy clia chudng trinh d€ xdc dinh ti€n trinh hoat
dong dudc thyc hién & nhitng thi€t bi xui't can thiét.

PLC c¢6 thé dugc st dung diéu khién nhitng nhiém vu don gidn c6 tinh Lip di lip lai
hoic mdt vai nhiém vu c6 thé dudc lién két cling nhau véi thi€t bi didu khién chii hoic
mdy tinh chi khdc qua mdt loai mang giao ti€p dé tich hop diéu khién clia mdt qud trinh
phic tap.

Thiét bi ddu vio

Sur théng minh clia mét hé théng ty dong phin 16n dua vio khi ning cia PLC dé
doc tin hiéu tir nhitng loai cAm bién ty dong khac nhau va thi€t bi diu vao cudng bic tin
hiéu.

Nhifng niit nhdn, ban phim, céng tic gat tao thinh co bdn clia giao ti&€p ngudi va
mdy 14 cdc loai thi€t bi vio cudng bic tin hiéu. Mic khdc, dé phét hién vit thé, quan sit
sit di chuyén cd ciu, kiém tra 4p sudt vd mitc chit 16ng va nhiéu sy kién khéc, PLC s&
phdi x{ Iy tin hiéu tir nhitng thi€t bi cAm dng ty ddng didc biét nhy cdng tic tir, cong tic
hanh trinh, cAm bi€n quang dién, cAm bi€n mic d§ va ... Nhiéu loai tin hiéu vio PLC cé
thé 1a ON/OFF hay tuong ty. Nhitng tin hiéu vao nay dudc giao ti€p vdi PLC qua cdc loai
mddun vio khdc nhau.

Thiét bi xudit

Hé thong ty dong khong hoan chinh va hé thong PLC thit sy bi & liét néu khong
¢ giao ti€p vdi thi€t bi xuit, ching han mot s thiét bi théng thuding nhu: ddng cd, cudn
déy, den chi thi, chuéng bdo..Théng qua sy hoat dong ctia ddéng cd va cudn diy, PLC cé
thé diéu khién tir don gidn d&n phic tap.

1.3. KHAI NIEM PLC

PLC (Programmable Logic Controller) Ia thiét bi diéu khién 14p trinh, dudc thi€t k&
chuyén ding trong cong nghiép @€ diéu khién cic ti€n trinh xt 1y tir don gidn d&€n phic
tap, tuy thudc vio ngudi diéu khi€n ma né c6 thé thyc hién mét loat cdc chuong trinh hoidc
sif kién, sy kién ndy dugc kich hoat bdi cdc tdc nhin kich thich (hay cdn goi 1a diu vio)
tdc dong vao PLC hoiic qua cdc bd dinh thdi (Timer) hay cdc sy kién dude d€m qua bd
dém. Khi mot sy kién dugc kich hoat né sé bat ON, OFF ho#c phat mdt chudi xung ra cdc
thi€t bi bén ngoii duge giin vao diu ra ciia PLC. Nhu viy néu ta thay ddi cdc chudng trinh
dugc cai dit trong PLC 1a ta c6 th€ thyc hién cdc chic ning khic nhau, trong cdc méi
trudng diéu khién khac nhau.

1.3.1. Céu triic

Mot PLC bao gdbm mot bd xit 1y trung tdm, bd nhd dé Ivu trit chuong trinh (ng dung
va nhitng mddun giao ti€p nhip — xud't. Hinh 1.2 mé t sd bo vé cdu tric clia mdt PLC.
1.3.2. Hoat Pgng Cuia PLC

V& cd bdn, hoat dong ctia mdt PLC ciing khd don gidn. Pau tién, hé théng cdc cOng
vao/ra (Input/Output) (con goi 12 cic Module xuit/nhip) ding dé dua cdc tin hiéu tir cdc
thi€t bi ngoai vi vio CPU (nhu céc sensor, contact, tin hiéu tif dong cd ..). Sau khi nhin
dudc tin hiéu & ddu vao thi CPU s& xi 1§ va dua cdc tin hiéu diéu khién qua mbdun xuit ra
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cic thiét bi dudc diéu khién. Hinh 1.3 minh hoa hoat d6ng ctia PLC khi thic thi chudng
trinh (ng dung.
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CPU sé& gdi hoic cap nhit tin hiéu tdi cdc thiét bi, dugc diéu khién thong qua moédun xuat.
Mot chu ky gém doc tin hiéu & diu vio, thuc hién chudng trinh, truyén thong ndi va tg
kiém tra 16i va gdi cip nhit tin hiéu & ddu ra dugc goi lh mdt chu ky quét.

Nhu viy tai thdi diém thyre hién 1énh
vao/ra thi 1énh khong xit 1y tryc ti€p véi [ e o the cufpuls >
céng vio ra ma sé& xit 1§ théng qua bd nhd
dém. Né€u c6 sit dung ngdt thi chuong trinh

con tuong ttng vdi tiing tin hiéu ngit s& Perform the CPU Diagnostics /" \
dudc soan thdo va cai dit nhw mot bo phian
chuong trinh. Chuong trinh ngdt chi thyc Comrmunicsions Reqests \ }
hién trong vong quét khi xuit hién tin hiéu I:::l—v\—c
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PLC dugc md td nhu hinh 1.4.

Thye t&€ khi PLC thuc hién chuong [_Reak the it | @ @

trinh (Program Execution), PLC khi cép T
nhét tin hé ngd vaio (ON/OFF), céc tin hiéu Hinh 1.4 — Chu ky vong quét cia PLC

ndy khong dugc truy xudt tic thdi d€ dwa ra (Update) & ddu ra mad qud trinh cAp nhat tin
hiéu & diau ra (ON/OFF) phii theo hai buéc: khi x& Iy thirec hién chuong trinh, vi xi¥ 1y sé&
chuyén ddi cdc mic logic twong ng & ddu ra trong “chuong trinh ndi” (dd dugc 1ap trinh),
cdc mic logic niy s& chuyén déi ON/OFF.Tuy nhién lic ndy cdc tin hiéu & diu ra “thit”
(tfc tin hiéu duge dua ra tai Module out) vin chuwa duge dua ra. Khi xtt 1y k&t thiic chuong
trinh x 1y, viéc chuyén d8i cdc mic logic (clia cdc ti€p diém) dd hoan thanh thi viéc cip
nhit cdc tin hiéu & diu ra mdi thuc sy tic dong 1én ngd ra dé didu khién cic thiét bi & ddu
ra.

R NN

i
Scan Cycle

Thuding viéc thuc thi mot vong quét xay ra vdi thdi gian rit ngin, mot vong quét
don (single scan) c6 thdi gian thyc hién mét vong quét tir Ims t6i1 100ms. Viéc thyc hién
mdt chu k¥ quét dai hay ngén con phu thudc vao tée d6 xit 1y 1énh, d6 dai clia chuong trinh
va cd mifc d6 giao ti€p gifta PLC véi cdc thi€t bi ngoai vi (man hinh hién thi..). Vi xi 1§
chi c6 doc dudgc tin hiéu & diu vio chi khi ndo tin hiéu nay tic dong vdi khodng thdi gian
16n hon mdt chu k¥ quét. Néu thdi gian tic ddng & diu vio nhd hon mdt chu k¥ quét thi vi
xtt Iy xem nhu khéng cé tin hiéu nay. Tuy nhién trong thyc t& sin xuit, thudng cdc hé
théng chip hanh 13 cdc hé théng cd khi nén tdc d6 quét nhur trén c6 thé ddp tng duge cic
chiic ning clia diy chuyén san xuit. D& khic phuc khodng thdi gian quét dai, Anh hudng
dén chu trinh sdn xuft, cdc nha thi€t k& con thi€t k€ hé thdng PLC cip nhit tirc thdi,dling
bd d€m téc dd cao (High Speed Counter) cdc hé théng nay thudng dugc 4p dung cho cdc
PLC 16n ¢6 s& lugng I/O nhiéu, truy cip va xit 1y lugng thong tin 16n.

1.4. SO LUGC VE LICH SU PHAT TRIEN

Viao nhitng nim clia thip nién 20 cho dén 50, khoa hoc k¥ thuét ciia mdt s8 nuSe
trén thé da budc qua mot giai doan phat trién, mot s6 nha sdn xuit tim va nghién ciu dua
ra nhitng gidi phdp cong nghé nhiim ning cao hiéu qud sin xudt nhu ty dong héa cdc cong
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doan trong sdn xuat, gidm bét cac 16i dudc sinh ra & nhitng cong doan phic tap, hay la don
gian héa cic thanh phin diéu khién tao ra nhitng thuin 1¢i trong lip dit, bdo tri va thay
thé, gidm thiéu t6i da khong gian lip dit. Nim 1968 thi€t bi ddu tién c6 kha ning ddp ng
duge cdc nhiém vu clia cdc nha sdn xuit dé 1a: thi€t bi diéu khién 14p trinh (Programmable
Controller) da dudc nhitng nha thi€t k€ cho ra doi (cong ty General Motor - M§¥). Tuy
nhién, thi€t bi niy con khd dan gidn v cdng kénh, ngudi sit dung gip nhiéu khé khin
trong viéc vin hianh hé théng . Vi viy cdc nha thi€t k& titng budc cii ti€n thi€t bi lim cho
thi€t bi don gidn, gon nhe, d&€ vin hinh, nhung viéc 14p trinh cho hé théng con khé khiin,
do lic nay khong c6 cac thiét bi lap trinh ngoai vi hd trg cho céng viéc lap trinh,

P& don gidn héa viéc 14p trinh, thi€t bi diéu khién 14p trinh cAm tay(Programmable
Controller Handle) diu tién dudc ra ddi vio nim 1969. Piéu nay di tao ra dudc mot sy
phat trién thyrc sy cho k§ thuit diéu khién lap trinh. Trong giai doan nay cic thiét bi diéu
khién 14p trinh (PLC) chi don gidn nhim thay th€ hé théng Relay va diy ndi trong hé
thong diéu khi€n c6 dién. Qua qud trinh vdn hanh, cdc nha thi€t k&€ da tirng budc tao ra
duge mot tiéu chudn mdi cho hé théng, tiéu chuin dé 1a: Dang l4p trinh diing gidn dé hinh
thang (The Diagram Format).

Trong nhitng nim diu thip nién 1970, nhitng hé thdng PLC cdn c6 thém khi niing
van hanh vdi nhitng thuit todn hd trg (arithmetic), “van hinh véi cdc dir liéu cip nhit”
(data manipulation). Do sy phat trién cfia loai min hinh diing cho mdy tinh (Cathode Ray
Tube: CRT), nén viéc giao ti€p gitta ngudi diéu khién d€ 14p trinh cho hé thdng cang trd
nén thuén tién hon.

Su phét trién ctia cdng nghé thong tin va mach tich hgp dién tif vao nhitng nim
cudi thip nién 80 da din din tao ra hé thdng phin ciing v phdn mém hoin thién vé tdc
dd, tin ciy, linh dong, giao ti€p... cho d&€n nay thi€t bi PLC phat tri€én manh véi cdc chifc
niing m& rong: Hé théng ddu vao/ra c6 thé ting 1én d&n 8000 cdng viofra, dung lugng b
nhé chuong trinh ting 1&n hon 128000 tir bd nhé (word of memory) cé thé gin thém nhiéu
Module b6 nhé d€ c6 thé ting thém kich thude chuong trinh. Ngodi ra cdc nha thi€t ké con
tao ta k¥ thit k&t ndi véi cdc hé théng PLC riéng 1& thinh mot hé théng PLC chung, két
néi vdi cdc hé thdng mdy tinh, ting khd nang diéu khién cla tirng hé théng riéng 1&. Téc
dd xi 1y clia hé théng dudc cdi thién, chu k¥ quét (scan) nhanh hon 1am cho hé théng PLC
xtt 1y t6t vdi nhitng chic ning phic tap, s6 lugng cdng ra/vao Idn. Mot s thudt todn cd
bén diing cho diéu khién ciing dugc tich hgp vao phin cing nhu diéu khién PID (cho diéu
khién nhiét d6, cho diéu khién tdc d6 dong cd, cho didu khién vi tri), didu khién md, loc
nhiéu & tin hiéu ddu vao...vv

Trong twdng lai hé théng PLC khong chi giao ti€p vdi cac hé thong khic thong qua
CIM (Computer Integrated Manufacturing) dé diéu khi€n cdc hé thdng: Robot, Cad/Cam,
.. Ngoai ra cdc nha thi&t k& con dang xay dung cic loai PLC véi cdc chifc ning diéu khié€n
“thong minh” (intelligence) con goi 1a cdc si€u PLC (super PLC) cho tudng lai.

Hién nay PLC di dugc nhiéu hing khic nhau sin xuit nhu: Siemens, Omron,
Mitsubishi, Festo, Alan Bradley, Schneider, Hitachi ... vv. Mit khdc ngoai PLC ciing di b&
sung thém céc thi€t bi mé rong khac nhu :cdc cdng md rong Al (Analog Input), DI (Digital
Input), cdc thiét bi hién thi, cic b nhd Cartridge thém vao.
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1.5. PAC PIEM B PIEU KHIEN LAP TRINH

Nhu ciu vé mot bo diéu khién dé sit dyng, linh hoat va c6 gi4 thanh thip di thic
ddy sy phat trién nhitng hé théng diéu khién lap trinh (programmable-control systems) —
hé th&ng sit dung CPU v bd nhd d€ diéu khién may méc hay qud trinh hoat déng. Trong
bdi cinh d6, b diéu khién 1ap trinh (PLC - Programmable Logic Controller) dudc thi€t k&
nhiim thay thé phudng phip diéu khién truyén théng diing rd-le va thiét bi 1di cdng kénh,
va né tao ra mot kha ning diéu khién thi&t bi dé dang va linh hoat dua trén viéc 14p trinh
trén cdc lénh logic cd bdn. Ngoai ra, PLC con ¢6 thé thue hién nhitng tdc vu khac nhv dinh
thi, @€m, v.v.., 1am ting kha ning diéu khién cho nhitng hoat déng phifc tap, ngay ci véi
loai PLC nhé nhit. Hoat dong ctia PLC 13 kiém tra tit ca cdc trang thdi tin hiéu & diu vio,
dugc dua vé tir qud trinh diéu khién, thuc hién logic dugc lip trong chudng trinh va kich ra
tin hi¢u diéu khi€n cho thi&t bi bén ngoii twong tng. V&i cic mach giao ti€p chuin & khai
viao vd kh&i ra cda PLC cho phép né két ndi tryc ti€p d&€n nhitng co cdu tdc dong
(actuators) c6 cong suit nhd & dau ra va nhitng mach chuyén ddi tin hiéu (transducers) &
ddu vao, ma khéng cin cé cdc mach giao ti€p hay rd-le trung gian. Tuy nhién, cin phéi c6
mach dién ti cong suit trung gian khi PLC diéu khién nhitng thiét bi c6 cong suit Ién.

Viéc st dung PLC cho phép chiing ta hiéu chinh hé théng diéu khién ma khéng cin
c6 sy thay ddi ndo vé mit k&t ndi diy, sy thay d6i chi 1a thay ddi chudng trinh diéu khién
trong bo nhé théng qua thiét bi lip trinh chuyén ding. Hon nita, chiing con c6 wu diém 1a
thdi gian 1ip dit vi dua viio hoat ddng nhanh hon so v4i nhitng hé thong diéu khién truyén
théng ma ddi hdi cin phdi thyc hién viéc néi diy phiic tap gilta cdc thiét bi rdi.

Vé phan cing, PLC tuong ty nhu mdy tinh “truyén th&ng”, v ching c6 cdc dic
di€m thich hgp cho muc dich diéu khién trong céng nghiép.
» Khd niing chfng nhiéu t5t.
» C#u triic dang mddun cho phép dé ding thay th&, ting khd ning (ndi thém module mé
rong vio/ra) va thém chifc ning (ndi thém module chuyén ding).
* Viéc k&t n6i diy va mic dién 4p tin hidu & diu vao va diu ra dugc chuin hod.
» Ngon ngit 1ap trinh chuyén diing — ladder, instruction va function chart — d& hiéu va dé st
dung.
« Thay d6i chuong trinh diéu khi€n d& dang.

Nhitng dic di€ém trén lam cho PLC dudgc st dung nhiéu trong viéc diéu khién cdc
may méc cong nghiép va trong diéu khién qud trinh.

1.6. UU PIEM CUA PLC
1.6.1. Hé thong diéu khié€n c¢6 dién va nhitng khé khiin cia né

Nhu da dé cdp & phan lich st va hinh thinh PLC, d6 14 sy bit dau cudc cach mang
cdng nghiép, dic biét vio nhitng nim 1960 & 1970, nhitng mdy méc ty dong duge diéu
khién biing nhitng r§ — le cd dién. Nhitng ry — le nay dugc lip dit ¢d dinh bén trong bing
diéu khién. Trong mot vai trudng hop, bing diéu khién 12 qué rong chi€m khong gian. Moi
két ndi & ngd 18 — le phdi dudc thyc hién. Pi diy dién thudng khong hoan hio, né phai
mat nhiéu thdi gian vi nhiing ric r6i hé théng va diy l1a van dé rit t6n thdi gian d6i véi
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nha st dung. Hon nifa, cdc r& — le bi han ché vé ti€p diém. N&u khi ¢6 yéu ciu hiéu chinh

hay cdi ti€n thi mdy phai ngitng hoat dong, khong gian 1ip dit bi gidi han, va ndi ddy phai

duge lam ddu dé€ pho hgp nhitng thay ddi. Bang diéu khién chi c6 thé dudce sit dung cho
nhitng qué trinh riéng biét ndo d6 khong doi héi thay ddi ngay thianh hé théng méi. Trong
qué trinh bao tri, cdc k¥ thudt vién dién phdi duge hudn luyén tot va gidi trong viée gidi
quyét nhitng sir ¢d ciia hé théng didu khién. N6i tém lai, bing diéu khién r& — le c¢8 dién
la ri’t kém linh hoat va khéng thé thay th& dugc.

Nhiing bit lgi cita bang diéu khién cé dién

» (6 qud nhiéu diy trong bang diéu khién

= Sy thay d6i hoin toan khé khiin

» Viéc sifa chita v6 cling phién phifc vi ban phdi cin d&€n nha k¥ thuit gidi

= Tiéu thy dién ning I6n khi cudc diy cia rd — le tiéu thu dién

= Thoi gian ditng mdy 13 qud dai khi sy ¢6 xdy ra, vi phdi mat mot thai gian dai d€ sira
chira bing diéu khién

» N6 gy ra thdi gian ditng mdy lau hon khi bdo tri va diéu chinh khi cdc bin v& khéng
cOn nguyén ven qua thdi gian nhiéu nim.

1.6.2. Bang diéu khién kha lap trinh va nhitng thuin I¢i cia né.

Vdi sy xudt hién ctia bo diéu khién kha 1ap trinh, nhitng quan di€m va thiét k& diéu
khién ti&n bd to 16n. Cé nhiéu ich 1¢i trong viéc sit dung bd diéu khién lap trinh,

Vi du bang diéu khién PLC dugc thé hién hinh 1.5.

Ciing véi sy phat tri€n cia phin cing va phin
mém, PLC ngay cing ting dugc cdc tinh ning cling nhu

Igi ich cia PLC trong hoat déng cong nghiép.

» Hé théng diy gidm dén 80% so vdi hé thdng di€u
khién 13 — le.

= Pién ning tiéu thy gidm ding k& vi PLC tiéu thy it
dién ning.

» Chiic ning ty chdn dodn clia PLC cho phép sita chita
dé dang vi nhanh chéng nhd tinh ning gidm sdt gifta
ngudi va may (HMI).

= Kich thudc ctia PLC hién nay dugc thu nhé lai d€ bo
nhd va s lugng 1/O cang nhiéu hon, cic dng dung
cia PLC cang manh hon gidp ngudi s dung giai
quyét dudc nhiéu vin dé phic tap trong diéu khién hé théng.

* Chi can lip dit mdt 1an (d6i véi so do hé thdng, cdc dudng ndi diy, cdc tin hiéu & ngd
vao/ra ..), ma khong phai thay ddi két ciu ciia hé thong sau nay, gidm dugc sy tén kém
khi phai thay d6i lip dit khi d8i thi ty diéu khién (461 vSi hé théng diéu khién Relay),
khé niang chuyén d6i hé diéu khi€n cao hon (nhu giao ti€p gitta cac PLC d€ truyén dir
liéu diéu khién 14n nhau), hé théng duge diéu khién linh hoat hon.

= Do tin ciy cao vi PLC duge thiét k&€ dic biét dé€ hoat ddng trong mdi trudng cong
nghiép. Mot PLC c6 thé dugc 1ip dit & nhitng ndi c6 d6 nhi€u dién cao (Electrical

Hinh 1.5 — Bdng diéu khién
bing PLC
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Noise), vung c6 tf trudng manh, ¢6 cdc chan dong cd khi, nhi¢t do va dd im moi
trudng cao ...

= Khi niing quyén lyc md PLC thyc hién duge dé 14 sy phdi hgp gilfa cdc thi€t diéu
khién, gidm sit vi truyén théng tao ra mdt mang sin xuit toan ciu: gidm sit, diéu
khi€n va thu thap dir lieu (SCADA).

Bang 1 dudi ddy md td So Sdnh sd b vé cic hé diéu khi€n: Role - Mach S& -May
Tinh va PLC

Chi Tiéu So " S .
.. Ro-le Mach So May Tinh PLC
Sanh
Gia thinh
g chie | Khi thip Thip Cao Thap
ning
Kich thudc . i
o Lén Rét gon Khi gon Rat gon
vitly
I'ée do diéu| . 5 o )
.2 Chim Rét nhanh Khi nhanh Nhanh
khién
Kha ning | ., . . — . -
p = | Xuatsic 6t Kha 161 I'Gt
¢hong nhicu
Mt thdi gian G e Miit nhi¢u | Lip  winh
P L5 | Mat thai gian . ) s .
Lap dit thiét ké wvi o thai gian lip | va lip dit
;o thiét ké . Y
lap dat trinh ddn gian
Khi ning
di¢u khién tic | Khong Co Cé Cé
vu phiic tap
D& thay doi ; o ) c Rit don
.2 Rit kho Kha Kha ddn gian o
dicu khién gian
. ‘i Kém — ¢6 rit | Tot — cidc
. 3 . Kém - Co rat| . . )
Cong tic bio A . Kém —neu IC [ nhicu  mach | modul
. nhicu  cong . ) : ) ..
i f dugic hin dién ur | dude  uéu
dC . . P
chuyén diing | chuiin hda

Bang 1 : So sdnh dic tinh k§ thuat giita nhitng hé thing didu khién

Theo bing so sdnh, PLC ¢6 nhitng dic diém vé phin ciing vi phin mém Iam cho
né trd thanh bo didu khién céng nghiép duge si dung rong rii.

1.7. UNG DUNG PLC
Hién nay PLC di dugc dng dung thanh cong trong nhiéu linh vuc sdn xud't cd trong
cong nghiép va dan dung. Tir nhitng &ng dung d€ diéu khién cac hé thong don gidn, chi cé

13
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chiic niing déng/md (ON/OFF) théng thudng d€n cic tng dyng cho cic linh vyc phic tap,
ddi héi tinh chinh xdc cao, (ng dung cdc thuit todn trong qud trinh sdn xuit. Céc linh vuc
tiéu biéu ¢ng dung PLC hién nay bao gém :

» Phin tich vat liéu * Piéu khién may lanh

» Hé thong chuyén ti » Thiét bi sdn xuit ra tivi

= Mady dong gbi = Tram dién

» DPiéu khién robot gdp va x&€p hang » DPiéukhién ch& do xit 1y

* DPiéu khién bom * Sdn xudt thi€t bj dién

* Hob bai * Sdn xudt xdng

» XU 1y nudc = Hé thong diéu khién giao thong
= Thi€t bi x{t Iy hod chit = Hé théng diéu khién ga xe Ifa
= (Cdng nghiép gidy va bot gidy = (Cong nghiép sidn xuit nhya

* Sén xult thiy tinh » Cong nghiép sdn xuit cd khi

=  (Cong nghiép dic bé téng * Sin xui't xe hoi

* Sin xuit xi ming * Nha mdy sdn xuit sit, thép

* (Cdng nghiépin 4n = Toda nha ty dong

» X 1§ thyc phim * Sin xuitvéd xe

= Mady cong cu * Sédn xuit vi mach

» (Cong nghiép thudc 14 * Thi€t bi gia cng cng rdnh

* Miy CNC » Hé thong diéu khién tin cdy

* M4y sdn xuit vat liéu ban din » Hé thong diéu khién ning chuyén
» Thié€t bi sdn xuit dudng » Hé thong diéu khién may phit dién
» Thiét bi sdn xuét ddu co * M4y rit tién ty dong

= Nganh ning lugng * Pijéu khién khu vui chdi...

Gidi thigu mét s6 hinh dnh vé cdc linh vuc sdn xudt sit dung bé diéu khién kha lap trinh.

H¢ théng khit mii Khéi dong mém dong co

Diéu khién xe nghién rdc

14



PIEU KHIEN LAP TRINH PLC - MANG PLC Chuong 1 - Gidi thi¢u téng quan vé PLC

Piéu khién thang mdy

H¢ théng rita xe tu dong

HE¢ théng giao tién clia nha bang

Piéu khién hé bdng tdi hang héa

15
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d A A s A [ \ . A
Mdy hang géc khung cita PVC H¢ thong dieu khién an toan can truc
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H¢ thdng xit Iy mo

May lip ghép bao bi kim loai

Diéu khién mdy ép nhua
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Diéu khién déng co budc

H¢ théng bang tdi ty hanh

Piéu khién mdy CNC
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