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ĐỀ CÖÔNG ÔN TẬP THI TỐT NGHIỆP 13TC-ĐT 

I. Học phần: KỸ THUẬT SỐ 

1) Ñoåi caùc soá töø heäthoáng soá naøy sang heä thoáng soá khaùc 

VD1: Ñoåi caùc soá töø heä thaäp phaân sau sang heä nhò phaân, heä thaäp luïc phaân: 

31, 1023, 149, 207. 

VD2: Ñoåi caùc soá töø heä nhò phaân sang heä thaäp phaân, thaäp luïc phaân, baùt phaân: 

1000100011010010 ; 1101110010 ; 1011011. 

VD3:  Ñoåi caùc soá töø heä thaäp luïc phaân sang heä thaäp phaân, nhò phaân:  

20, FE, BDF,2AC. 

2) Phaûi duøng moät soá nhò phaân bao nhieâu bit ñeå bieåu dieån caùc soá thaäp phaân töø 0 ñeán 

521;1000. 

3) Soá löôïng thaäp phaân laø bao nhieâu khi soá nhò phaân laø : 

1K, 4K, 8K, 1M, 4M, 8bit, 16bit, 20bit, 24bit, 32bit. 

4) Duøng heä thoáng soá nhò phaân thöïc hieän caùc pheùp coäng vaø tröø ñeå kieåm tra caùc baøi toaùn 

thaäp phaân sau: 35+20=55 ; 18-6=12. 

5) Caùc coång logic: Veõ kyù hieäu, bieåu thöùc toaùn hoïc, baûng traïng thaùi, maïch töông ñöông, 

giaûi thích caùc maïch töông ñöông. 

6) Khi moät ngoõ vaøo cuûa coång AND (loaïi coång coù 2 ngoõ vaøo) noái leân möùc cao thì ngoõ 

ra vaø ngoõ vaøo coøn laïi coù lieân heä gì vôùi nhau? Töông töï cho caùc loaïi coång logic khaùc coù 

2 ngoõ vaøo. Cuõng caâu hoûi naøy neáu moät ngoõ vaøo ñöôïc noái xuoáng möùc thaáp. 

7) Caâu hoûi gioáng nhö caâu 6 nhöng caùc coång coù 3 ngoõ vaøo. 

8) Thöïc hieän maïch Logic cho bôûi bieåu thöùc sau: 

a. Y=(A+BC). (AB+C) 

 b. Y= ABC +A B C + AB C  

9) Haõy ñôn giaûn caùc bieåu thöùc sau (duøng phöông phaùp tuøy yù) 

 

10) Thieát keá maïch logic vôùi caùc yeâu caàu cho tröôùc. VD: Moät hoäi ñoàng giaùm khaûo goàm 

3 ngöôøi. Thieát keá maïch baùo hieäu (duøng chuoâng, ñeøn) neáu ña soá uûy vieân trong hoäi ñoàng 

boû phieáu thuaän. 

11) Vieát caùc bieåu thöùc Logic töø baûng traïng thaùi cho tröôùc, ñôn giaûn caùc daïng bieåu thöùc 

duøng baûng K, veõ maïch logic vôùi soá löôïng coång ít nhaát. 

12)  FF RS duøng coång NAND vaø duøng coång NOR: veõ kyù hieäu, caáu taïo, thaønh laäp baûng 

traïng thaùi. 

13) Töø FF RST neáu maéc theâm 2 coång AND ôû ngoõ vaøo S vaø R thì ta ñöôïc FF J-K: veõ kyù 

hieäu, caáu taïo, thaønh laäp baûng traïng thaùi. 
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14) Duøng FF J-K ñeå maéc thaønh FF D, FF T. Giaûi thích hoaït ñoäng vaø thaønh laäp baûng 

traïng thaùi. 

15) Trình baøy nguyeân lyù maïch ghi chuyeån, veõ vaø giaûi thích (laäp baûng traïng thaùi) hoaït 

ñoäng maïch ghi chuyeån vaøo noái tieáp ra song song 3 FF vôùi döõ lieäu vaøo laàn löôït laø caùc 

bit: 1,1,1,0,0,1. Môû roäng thaønh maïch 4FF … 

16) Veõ vaø trình baøy hoaït ñoäng maïch ñeám nhò phaân 3 bit, 4 bit ñeám leân, ñeám xuoáng ( 

ñeám khoâng ñoàng boä). 

17) Thieát keá maïch ñeám Modulo N theo yeâu caàu: VD: ñeám Modulo 5, taùc ñoäng CK 

caïnh leân, xoùa ôû möùc thaáp ( ñeám khoâng ñoàng boä). Xoùa ôû möùc cao? 

18) Thieát keá maïch maõ hoùa theo yeâu caàu: VD: maïch maõ hoùa 8-> 3, ngoõ vaøo taùc ñoäng ôû 

möùc cao. Ngoõ vaøo taùc ñoäng ôû möùc thaáp? 

19) Thieát keá maïch giaûi maõ theo yeâu caàu: VD: maïch giaûi maõ töø 2 ñöôøng sang 4 ñöôøng, 

ngoõ ra ôû möùc cao töông öùng vôùi soá thaäp phaân coù maõ vaøo nhò phaân. 

20) Thieát keá maïch ña hôïp theo yeâu caàu: VD: maïch ña hôïp 4 ngoõ vaøo, 8 ngoõ vaøo. 

21) Thieát keá maïch giaûi ña hôïp theo yeâu caàu: VD: maïch giaûi ña hôïp hôïp 4 ngoõ ra, 8 

ngoõ ra, ngoõ ra naøo khoâng ñöôïc choïn thì ôû möùc thaáp. Ngoõ ra naøo khoâng ñöôïc choïn thì ôû 

möùc cao? 

 

II. Học phần: VXL-VĐK 

1, Vẽ sơ đồ các khối cơ bản của hệ thống vi xử lý và nêu nhiệm vụ từng khối ? 

2, Vẽ sơ đồ các khối cơ bản của chip vi điều khiển AT89C51 và nêu nhiệm vụ từng 

khối? 

3, Viết chương trình phát xung vuông tại P1.0, sử dụng Timer 0, mode (chế độ) 1, dùng 

vi điều khiển AT89C51, tần số thạch anh là 12MHz, với tần số xung vuông như sau: 

a/ f = 1Hz  

b/ f = 100 Hz   

Cho đoạn chương trình sau: 

 ORG 0000H 

MOV A,#79H 

 MOV R1,#0C5H 

 ANL A,R1 

 SETB C 

 RLC A 

 SWAP A 

 END 

4, Hãy giải thích chương trình và cho biết kết quả cuối cùng trong thanh ghi A. 

5, Cho một chuỗi dữ liệu gồm 20 byte liên tiếp trong RAM nội, bắt đầu từ địa chỉ 20H. 

Hãy viết chương trình (sử dụng ngôn ngữ Assembly) lần lượt xuất các dữ liệu này ra 

Port 1 của IC vi điều khiển AT89C51. 
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III. Học phần: ĐIỀU KHIỂN LẬP TRÌNH PLC 

1. Viết chương trình điều khiển hệ thống sản xuất tự động gồm 3 băng tải và 3 sensor hoạt 

động như sau: 

- Khi bật công tắc S0 (ON/OFF) thì băng tải 3 hoạt động. Sau đó nếu sensor 3 

phát hiện có sản phẩm thì làm băng tải 2 hoạt động, cho đến khi sensor 2 phát hiện có sản 

phẩm thì làm băng tải 1 chạy, sau 2s băng tải 2 dừng. Lúc này nếu sensor 1 phát hiện có 

sản phẩm thì sau 2s làm băng tải 1 dừng. 

- Hệ thống hoạt động lặp lại khi sensor 3 tác động. 

 

2. Viết chương trình điều khiển một bồn trộn theo yêu cầu sau:  

Khi ấn nút START thì động cơ M quay quay thuận ở tốc độ thấp trong thời gian 

10s  dừng 5s  quay ngược 10s  dừng 5s. Quá trình cứ thế lặp lại. Sau 20 lần lặp thì 

động cơ dừng 10s và sau đó quay thuận với tốc độ thấp 5s rồi chuyển sang quay ở tốc độ 

cao 30s thì dừng hẳn. Ấn STOP hệ thống dừng hoàn toàn. 

 

3. Viết chương trình điều khiển cánh tay robot:  

Cánh tay robot dùng chuyển sản phẩm từ băng tải A sang băng tải B. Khi ấn 

START thì cánh tay quay từ phải sang trái cho tới khi đụng công tắc hành trình LS1 thì 

dừng lại. Sau đó băng tải A hoạt động cho tới khi sensor S1 (phát hiện sản phẩm) tác 

động thì dừng lại, cánh tay kẹp lấy sản phẩm, sau 1s thì cánh tay quay từ trái sang phải 

cho tới khi đụng công tắc hành trình LS2 thì dừng lại, băng tải B hoạt động và cánh tay 

nhả sản phẩm ra, sau 1s thì lặp lại chu kỳ. Hệ thống dừng lại khi ấn nút STOP. 

 

4. Viết chương trình điều khiển đèn giao thông đơn giản: các yêu cầu sau 

- Đèn xanh nam - bắc  = 20s. 

- Đèn vàng nam - bắc = 5s.  

- Đèn đỏ đông - tây  = 25s.  

- Đèn xanh đông - tây = 30s.  

- Đèn vàng đông - tây = 5s. 

- Đèn đỏ nam - bắc  = 35s. 

 

5. Viết chương trình đố vui để học như sau:  

Có 4 thí sinh điều khiển 4 nút ấn trên bàn, mỗi thí sinh đều có 1 đèn báo và 4 thí 

sinh cùng dùng chung 1 chuông. Khi nút ấn của thí sinh nào được ấn thì đèn tương ứng 

của thí sinh đó sáng lên và chuông kêu. Nút ấn của các thí sinh còn lại tạm thời sẽ không 

có tác dụng, chuông kêu sau 5s rồi tự ngưng. Trên  bàn giám khảo có 1 nút RESET, khi 

nút này được ấn thì đèn của thí sinh sẽ tắt và mạch trở về trạng thái ban đầu để chuẩn bị 

cho lần thi tiếp. 

 

6. Viết chương trình PLC điều khiển 3 Motor làm việc như sau:  

Ấn Start M1 chạy, sau khi M1 chạy 3s M2 chạy, tiếp sau M2 chạy 5s M3 chạy, M2 

dừng. Ấn nút dừng Stop1 sau 4s M3 dừng, tiếp sau 6s M1 dừng. Ấn Stop hay mạch có sự 

cố thì hệ thống ngưng hoạt động. 
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IV. Học phần: TỰ ĐỘNG HÓA 

Mỗi câu HS thực hiện các công việc sau (từ câu 1 đến câu 8) 

(a). Lập giản đồ quá trình và giản đồ thời gian mô tả họat động của hệ thống . 

(b). Vẽ sơ đồ họat động xylanh-valve của hệ thống trên . 

(c). Lập trình điều khiển hệ thống họat động trên bằng PLC. 

(Cho biết trong hệ thống chỉ dùng xylanh tác động đơn và Valve 3/ 2 có một cuộn dây điện từ và 

loxo phục hồi) . 

 

1. Một hệ thống khoan mạch tự động làm việc như sau: Ấn Start  Piston A đi ra để kẹp chi tiết, sau 

khi kẹp chặt (công tắc hành trình a2 bị tác động) thì đầu khoan bắt đầu đi xuống để khoan chi 

tiết nhờ Piston B đi ra . Sau khi khoan xong (công tắc hành trình b2 bị tác động) thì đầu khoan 

lùi về, sau khi Piston B lùi về xong thì Piston A lùi về và chi tiết được tháo ra.  

 

2. Một hệ thống uốn chi tiết tự động làm việc như sau:  

Khi ấn nút Start Piston B đi ra đẩy chi tiết và kẹp chặt, rồi piston A đi ra để uốn chi tiết, Sau khi 

uốn xong (tác động vào công tắc hành trình a2) sẽ lùi về. Sau khi Piston A đã lùi về xong (tác 

động vào công tắc hành trình a1) thì Xylanh B lùi về, sau đó Xylanh B đi ra để dịch chuyển chi 

tiết tiếp theo và kẹp chặt …, quá trình cứ tiếp tục. Khi ấn nút Stop thì hệ thống làm việc hết chu 

trình mới dừng (Xylanh B lùi về xong). 

 

3. (dập lỗ vuông) Một hệ thống dập chi tiết tự động làm việc như sau: Ấn Start, chi tiết từ thùng 

chứa sẽ được xylanh A đẩy ra và kẹp lại ở vị trí gia công. Sau khi kẹp xong xylanh B sẽ đi xuống để 

dập chi tiết, sau khi dập xong xylanh B lùi về rồi xylanh A cũng lùi về và chi tiết được tháo ra. Sau 

đó xylanh C sẽ đẩy chi tiết xuống thùng chứa, rồi xylanh C sẽ lùi về và kết thúc quá trình. 

 

 

4. Một hệ thống gia công  chi tiết tự động làm việc như sau: Ấn Start, chi tiết từ thùng chứa phôi sẽ 

được xylanh A đẩy vào và kẹp lại ở vị trí gia công, sau đó chi tiết sẽ được kẹp chặt thêm nhờ 

một xylanh B ở phía bên phải. Sau khi chi tiết đã được kẹp chặt, xylanh C sẽ đẩy dụng cụ 

xuống để gia công chi tiết. Sau khi gia công xong thì 2 xylanh kẹp chi tiết A và B lùi về cùng 

lúc, sau khi lùi về xong thì xylanh D sẽ đi ra để đẩy chi tiết sau khi gia công vào thùng chứa 

thành phẩm, rồi xylanh D sẽ lùi về, kết thúc quá trình. 

 

5. Một hệ thống làm sạch chi tiết tự động gồm 3 xylanh làm việc như sau: Ấn Start, chi tiết được 

đưa vào đúng vị trí và được kẹp chặt nhờ xylanh A đi ra, sau đó xylanh B sẽ thực hiện quy trình 

làm sạch một phía của chi tiết bằng vòi phun trong khỏang thời gian 6s, sau đó chi tiết sẽ được 

chuyển sang phía đối diện bằng xylanh C. Tại vị trí này chi tiết sẽ được thực hiện qui trình làm 

sạch phía thứ 2 bằng vòi phun trong khỏang thời gian 4s. sau khi thực hiện xong, xylanh C trở 

về vị trí ban đầu, đồng thời xylanh A sẽ lùi về để tháo chi tiết ra. 

6. Một hệ thống uốn cong phôi tự động thành hình chữ U gồm 3 xylanh làm việc như sau: Ấn Start, 

xylanh A đi ra để kẹp chặt phôi, sau đó xylanh B đi ra để uốn cong phôi lần đầu với góc 90
o
,  

sau đó xylanh B lùi về và xylanh C đi ra để uốn cong phôi lần hai để tạo hình U, sau đó xylanh 

C lùi về, rồi xylanh A lùi lề, kết thúc quá trình. 

 

7. (hệ thống lắp ráp chi tiết) Khi nhấn nút start, xylanh A đẩy sản phẩm ra vị trí băng tải và kẹp chặt 

và đồng thời băng tải M hoạt động. Sau đó, xy lanh B đẩy chi tiết 1 lắp vào sản phẩm và tiếp sau 

đó, xy lanh C đẩy chi tiết 2 lắp vào sản phẩm. Sau khi xy lanh B và xy lanh C lắp chi tiết xong 
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thì xy lanh A và xy lanh C quay về vị trí cũ. Kế đó thì xy lanh B cũng về vị trí ban đầu chuẩn bị 

cho chu trình mới. 

Để tiếp tục chu trình sau ta lại ấn nút start mạch sẽ hoạt động từ đầu…  

 

 

8. Khi nhấn nút START xylanh A đẩy phôi liệu từ thùng chứa ra, sau đó phôi liệu được giữ chặt nhờ 

xylanh B đẩy pit-tông ra. Sau đó, xylanh A kéo pit-tông về đồng thời xylanh C họat động đẩy 

motor M  xuống để khoan lỗ cho phôi liệu, khoan lỗ xong xylanh C kéo motor M về. Lúc này, 

xylanh B kéo pit-tông về kết thúc một chu trình họat động của hệ thống. 

Muốn hệ thống họat động theo một chu trình mới ta nhấn nút START. Khi có sự cố hoặc muốn 

dừng hệ thống thì ta nhấn nút STOP. 

 

9.  Viết chương trình PLC điều khiển hệ thống tự động có giản đồ quá trình sau: 

Start A+ B+ C+ A- A+ C- D+ B- A-D- 

10.  Viết chương trình PLC điều khiển hệ thống tự động có giản đồ quá trình sau: 

Start A+ B+        C+ B-         A+ C-  A- 

        D+ D- A-  

 

 

 

 


