CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM

Độc lập – Tự do – Hạnh phúc


BÀI VIẾT SÁNG KIẾN

(Đề nghị công nhận CSTĐ cơ sở)
I. SƠ LƯỢC LÝ LỊCH:
· Họ tên (Ghi đầy đủ bằng chữ in thường, không viết tắt): Huỳnh Ngọc Mai
· Sinh ngày, tháng, năm:  09/04/1972                         Giới tính: Nam

· Trình độ chuyên môn nghiệp vụ: Thạc Sỹ TĐH

· Chức năng, nhiệm vụ được giao: Giảng viên

· Chức vụ, đơn vị công tác: Trưởng BM – Khoa CN Điện – Điện Tử - trường CĐ Lý Tự Trọng TP.HCM
II. NỘI DUNG:
1. Thực trạng tình hình trong khoa trước khi có sáng kiến.

Hệ thống băng tải phân loại sản phẩm là mô hình giảng dạy môn học TH SCADA tại khoa Điện điện tử được trang bị và đưa vào sử dụng từ năm 2015. Trong hệ thống bài tập có bài thực hành điều khiển hệ thống băng tải tuy nhiên các lệnh sử dụng trong chương trình là các lệnh PLC nâng cao, chuyên dụng, không phù hợp với kiến thức cũng như lập trình cơ bản mà các em đang học. Chính vì lẻ đó, tác giả đã thực hiện đề tài này nhằm giúp cho SV có được bài thực hành gần gũi với kiến thức đang học, phù hợp với cách suy nghĩ cũng như các bài tập đang làm, vận dụng kiến thức lập trình theo giản đồ quá trình trong môn học “Tự động hóa quá trình công nghệ” để lập trình điều khiển băng tải cụ thể. Hơn nữa các lệnh dùng trong chương trình đều là các lệnh cơ bản, SV rất dễ hiểu, dễ thao tác và lập trình do các em đã được làm quen  trong các môn học Lập trình PLC và môn học “TH Tự động hóa quá trình công nghệ”.
2. Những yếu tố khách quan.

Hiện nay trong khoa CN Điện – Điện tử có số lượng sinh viên rất đông hơn 1500 sinh viên, tất cả các sinh viên đều học môn thực hành SCADA, để đáp ứng được môn học TH SCADA  cần phải có các bài tập mẫu phù hợp với các em đang học và lập trình PLC . Bài lập trình này sẽ đáp ứng được yêu cầu đó, giúp cho SV thực tập dễ dàng hơn, làm được nhiều bài tập hơn tiếp thu được kiến thức nhiều hơn. Hơn nữa đây là chương trình mẫu để điều khiển hệ thống làm việc trong các dịp đem đi trưng bày hay triển lãm thiết bị.
3. Tên sáng kiến: Lập trình PLC FX3U và HMI điều khiển băng tải.

4. Nội dung của sáng kiến. 
4.1 Giới thiệu tổng quan về PLC FX 3u
-  PLC FX3U là thế hệ thứ ba trong gia đình họ FX-PLC, là một PLC dạng nhỏ gọn và thành công của hãng Mitsubishi Electric, có trang bị những tính năng đặc biệt và khối truyền thông mạng. Khả năng tối đa có thể mở rộng lên đến 10 khối trên bus mới này.
-  Với tốc độ xử lý nhanh chỉ 0.065µs trên một lệnh đơn logic, cùng với 209 tập lệnh được tích hợp sẵn và cải tiến liên tục đặc biệt cho nghiệp vụ điều khiển vị trí. Dòng PLC mới này hỗ trợ cổng Ethernet và Cổng lập trình RS-422 mini DIN, hơn nữa còn cho phép mở rộng truyền thông qua cổng USB. Có khả năng mở rộng kết nối tối đa lên đến 384 I/O, bao gồm cả các khối I/O qua mạng.
- Thông số kỹ thuật của PLC FX3U-32MT/ES-A.
+ Có 32 ngõ vào ra: 16 ngõ vào và  16 ngõ ra.
+ Điện áp làm việc 220V AC
+ Thời gian đáp ứng 0.065μs.

+ Dung lượng chương trình 64K, bộ nhớ 64K
+ Trọng lượng 0,65Kg. Kích thước 150x90x86
+ Lập trình cho PLC FX-3u ta dùng phần mềm GX-Works 2.

+ PLC có 512 Timer và 256 Counter.

+ Cổng truyền thông: RS232: 115.2 Kbps; USB: 12 Mbps
+ PLC Mitsubitshi FX-3u loại 32M: Có 16 ngõ vào có địa chỉ là x00-x07 và x10-x17 kiểu ngõ vào theo tính hiệu số.  Có 16 ngõ ra có địa chỉ là Y00-Y07 và Y10-Y17 Kiểu đầu ra là Transistor NPN

+ Các bit trung gian dùng trong chương trình: M0-M499

+ Timer: Có 3 loại: 
a. loại có độ phân giải 100ms T0-T199 (hệ số 0,1)

b. loại có độ phân giải 10ms T200-T245

c. loại có độ phân giải 1ms T246-T511
+ Counter: C0-C99.

Ngoài ra còn nhiều lệnh chuyên dùng khác nữa để cung cấp cho người lập trình đạt hiệu quả cao trong điều khiển.
+ Hình dưới đây là giao diện của GX-Works2
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4.2 Giới thiệu về HMI GOT 1000

- Màn hình GOT1000 GT1155 Là model cỡ nhỏ có các chức năng được tiên tiến so với thế hệ trước. Dung lượng bộ nhớ người dùng: 3MB, giao tiếp thiết bị bằng cổng USB
- Có độ phân giải 320x240, có 256 màu. Kích thước: 167x135x65 
- Lập trình cho HMI GOT1000 ta dùng Phần mềm GT Designer 3.

- Sau đây là màn hình lập trình cho GOT1000 dùng phần mềm GT Designer 3
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+ Hình dưới đây là giao diện của GX-Works2 liên kết với GT Designer 3
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4.3 Giới thiệu về hệ thống băng tải phân loại sản phẩm

4.3.1 Mô hình băng tải:
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- Mô hình thực tế
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4.3.2 Các thành phần trên Băng tải:

· M0: Motor kéo băng tải 0: y7

· M1: Motor kéo băng tải 1: y10

· S0: Cảm biến thấp: x2

· S1: Cảm biến cao: x3

· S2: Cảm biến kim loại: x4

· S3: Cảm biến phát hiện có vật trên BT0 để đếm sp: x5

· S4: Cảm biến phát hiện có vật trên BT1: x6

· V1: Xy lanh đẩy vật cao: y11

· V2: Xy lanh đẩy vật sang băng tải 2:  y12

· V3: Xy lanh đẩy vật ở băng tải 2 xuống khay chứa 3: y13

Lưu ý:

·  Trong hệ thống tất cả các in/out đều sử dụng “active” ở mức 0 (thấp).
· Khi không dùng cable nối (LPT). Ta có thể dùng địa chỉ bất kỳ nào theo ý ta không cần đúng theo trong bài. Lúc này ta dùng các dây cắm nối tương ứng.

· Hệ thống băng tải hoạt động để phân loại sản phẩm 

· Phân loại sản phẩm cao – thấp 

· Phân loại sản phẩm kim loại – phi kim
· Sử dụng cảm biến quang để phân loại sản phẩm cao – thấp, phát hiện có vật.

·  Sử dụng cảm biến tiệm cận để phân loại sản phẩm kim loại và phi kim
Sử dụng khí nén và cylinder để phân luồng và đẩy sản phẩm vào hộp chứa phôi
4.4 Giới thiệu về lập trình theo giản đồ quá trình

4.4.1 Ưu điểm của phương pháp lậptrình PLC theo giản đồ quá trình là dựa vào giản đồ quá trình người viết dễ thấy được hoạt động tổng quan của hệ thống, từ đó lập trình không bị thiếu, không bị sai sót, đặc biệt không bị vấp phải những lỗi, những sự cố trong tất cả những tình huống có thể xảy ra trong thực tế. Khi bị lỗi dựa vào giản đồ quá trình, người viết rất dễ phát hiện sai sót. Ngoài ra Phương pháp lập trình chặt chẽ, không dư, không thiếu, dễ thực hiện nếu tuân thủ theo các bước lập trình
4.4.2. Giản đồ quá trình: Là sơ đồ đơn giản diển tả đầy đủ toàn bộ quá trình hoạt động của hệ thống. Dựa vào giản đồ quá trình người ta có thể biết được quá trình làm việc của hệ thống theo thời gian, kèm theo các điều kiện chuyển giai đoạn, chuyển trạng thái, từ đó có thể dựa vào GĐQTr để lập trình PLC điều khiển hệ thống
4.4.3. Phân chia giai đoạn
Một giản đồ quá trình bao gồm nhiều giai đoạn, việc phân chia giai đoạn phải tuân thủ sao cho càng ít giai đoạn càng tốt và trong cùng một giai đoạn không được tồn tại 2 phần tử giống nhau
4.4.4. Điều kiện chuyển giai đoạn

Giai đoạn sau sẽ làm kết thúc giai đoạn trước, giai đoạn sau bắt đầu khi đang ở giai đoạn trước đó và có điều kiện chuyển giai đoạn xảy ra
4.4.5 Lập trình

Ta lập trình cho các giai đoạn trước. Khi xong các giai đoạn thì lập trình cho các phần tử.
Ví dụ 1
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Ta chia thành 2 giai đoạn y1 và y2. Giai đoạn y1 xảy ra khi ấn Start, y2 sẽ ngắt y1, tiếp điểm y1 là tiếp điểm tự giữ. y2 xảy ra khi đang trong giai đoạn y1 và xong A+ (nghĩa là a2 tác động). Tiếp điểm y2 là tiếp điểm tự giữ. Giai đoạn y2 sẽ kết thúc khi xong A- (nghĩa là a1 tác động). Chương trình được viết như sau:
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Ví dụ 2: Sau đây là ví dụ về quá trình điều khiển 2 valve khí nén A và B.

Giản đồ quá trình cũng được chia thành 2 giai đoạn y1 và y2. y1 xảy ra khi ấn start, và y2 sẽ kết thúc y1. y2 xảy ra khi đang trong giai đoạn y1 và xong B+ (nghĩa là b2 tác động). Giai đoạn y2 sẽ kết thúc khi xong A- (nghĩa là a1 tác động). 
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4.5 Lập trình PLC điều khiển băng tải theo giản đồ quá trình
- Bài tập tổng hợp: Vật cao ( H1, vật thấp phi kim ( H2, vật thấp KL (H3. Khi không có sản phẩm trên băng tải thì sau 20s băng tải dừng.

- Giản đồ quá trình:
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· Phân chia giai đoạn:
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4.6 Lập trình giao diện và điều khiển băng tải trên HMI GOT 1000

Lập trình giao diện HMI GOT 1000 dùng phần mềm điều khiển GT Designer 3. 
Dựa vào chương trình PLC  ở  GX-Works-2 về địa chỉ, tên gọi ta vẽ hình và khai báo địa chỉ các phần tử tương ứng. Sau đây là giao diện sẽ hiển thị lên màn hình HMI tương ứng khi chạy chương trình.
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4.7 Chương trình  PLC
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5. Phạm vi áp dụng, khả năng phổ biến: Áp dụng trong môn học TH Kỹ thuật điều khiển tự động, TH SCADA.
6. Thời điểm áp dụng: từ năm học 2019-2020
7. Hiệu quả mang lại: Chương trình điều khiển băng tải này sẽ giúp cho việc giảng dạy của giáo viên và học tập của sinh viên dễ dàng và hiệu quả hơn,  gây hứng thú hơn trong quá trình lập trình điều khiển. từ đó hiệu quả giảng dạy và học tập sẽ được nâng cao.
8. Tính mới của đề tài:

· Lập trình PLC FX3U và HMI điều khiển băng tải được thực hiện ở đây dựa trên nền tảng kiến thức lập trình mà các em học được trong môn học “TH lâp trình PLC“ và “TH TĐH quá trình công nghệ” trong đó áp dụng phương pháp “lập trình điều khiển theo giản đồ quá trình” Với phương pháp này, người dạy và người học dễ dàng thực hiện các bài tập một cách dễ hiểu, sinh viên có cơ hội tự lập trình theo cách suy nghỉ của mình, phát triển thêm bài tập một cách dễ dàng. Thay vì dùng các lệnh đặc biệt rất khó hiểu chỉ nên áp dụng khi các em đã tích lũy đủ kiến thức lập trình cơ bản.
Kết luận
- Đề tài đã được thực hiện đúng theo kế hoạch đề ra. Tính đến ngày 20/01/2021, chương trình PLC điều khiển hệ thống đã hoàn tất,  đúng theo yêu cầu và tiến độ.
- Sau khi thực hiện xong, hệ thống  hoạt động tốt, ổn định và đã thử nghiệm trong giờ thực hành SCADA của lớp 18C1 TĐH1.


Thành phố Hồ Chí Minh,ngày     tháng 01 năm 2021

XÁC NHẬN CỦA HỘI ĐỒNG  
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