TRUONG CAO PANG LY TU TRONG ~ CQNG HOA XA HQI CHU NGHIA VIET NAM
THANH PHO HO CHi MINH Poc Lap — Ty Do - Hanh Phiic
KHOA DIEN - PIEN TU

CHUONG TRINH NGAN HAN MON HOC PLC

Ly thuyét 60 tiét — Thuc hanh 120 gio

I. MUC TIEU

- Bi€t 14p trinh va st dung cac thi€t bi diéu khi€n logo clia cdc hing Siemens,
Omron va Mitsubishi

- Bié&t 1ap trinh va st dung céc thi€t bi diéu khién kh3 trinh (PLC) clia cdc
hang Siemens, Omron va Mitsubishi

- Vé ding sd dd ndi day bo PLC v6i ngudn dién , cdc cong tic gid 1ap dau vao
va cdc dén bdo gid 1ap dau ra cia mot PLC cu thé

- N&i day lién k&t PLC vé6i ngudn, vé6i cdc thi€t bi hién thi ,cdc cong tic va van
hanh dudc thi€t bi dé chay thit chuong trinh ¢6 sin trong PLC.

- Trinh bay ding cdc tinh ning va thong s6 k§ thuat chinh ctia mot bo PLC cu
thé.

- St dung ding céc loai: cong tic, rd le, bo dinh thdi, bd d€m st dung trong
viéc 1ap trinh bing ngdn ngit LADDER ctia mot bd PLC cu thé.

- Nhap dudgc cac chuong trinh vao mdy vi tinh, nap cho PLC va chay thif thanh
cong chuong trinh cho mot bo PLC cu thé.



II. PHAN PHOI CHUONG TRINH

A - PHAN I: PLC CAN BAN
Ly thuyé&t 30 ti€t — Thy'c hanh 60 gio

I- LY THUYET :

A X SO TIET
TT TEN CHUONG, BAI
LT
CHUONGI  |TONG QUAN VE PLC 5
Bail Gidi thiéu vé PLC 2
Bai 2 C&u hinh hé thdng 3
CHUGONG II |LAP TRINH PLC 25
Bail Phuong phép 1ap trinh 2
Bai 2 Té4p lénh ¢ ban va ing dung 23
TONG CONG 30
2- THUC HANH:
TT TEN BAI sO GIO
Bai 1 Vi€t chuong trinh va dau day diéu khién PLC , mach diéu khién khdi
dong tryc ti€p dong co khong dong bd 3 pha
Bai?2 Viét chuong trinh va ddu diy diéu khi€n PLC, mach diéu khién ddo
chiéu quay dong co khong dong bo 3 pha
Bai3 Vi€t chuong trinh va dau ddy diéu khién PLC, mach diéu khién mdy bom
al theo trinh ty
.. Vi€t chuong trinh va ddu diy diéu khién PLC, mach dén diéu khién tai
Bal 4 « A . N N
nhi€u ndi (mach den cau thang).
Bai 35 Vi€t chuong trinh va ddu day diéu khi€n PLC, mach diéu khién khdi
dong Y/A dong co khong ddng bd 3 pha
Bai 6 Vi€t chuong trinh va dau day diéu khién PLC, mach ty dong ddo chiéu
dong cd theo trinh ty
.. Viét chuong trinh va didu day diéu khi€n PLC, mach dién diéu khién hé
Bai7 s
thong 10 hoi.
Bai8 Vi€t chuong trinh va dau diy diéu khién PLC, mach dién ty dong diéu
khién tron dung dich.




Bai 9 Viét chuong trinh va dau diy diéu khié€n PLC, mach kiém sodt lugng xe
ra vao cda nha xe, bén xe hoic d€m, ki€m sodt san phdm trong cic daiy 6
chuyén sdn xuit...

Vi€t chuong trinh va dau ddy diéu khié€n PLC, mach diéu khién bing tai

Bai 10 kho dém. 9
Baill | Viét chirdng tr:mh va ddu ddy diéu khién PLC, mach diéu khién dén giao g
thong 4 nga, 6 nga.
TONG CONG 60
B - PHAN II: PLC NANG CAO
Ly thuyét 30 ti€t — Thuc hanh 60 giv
1- LY THUYET:
TT TEN CHUONG, BAI 0 et
LT
CHUONGI |CAC MODUN MG RONG 8
Bai 1 Modun m& rdng vao/ ra s6 4
Bai2 Modun mé rdng vao/ra tuong tu 4
CHUONG II [UNG DUNG PLC VAO CAC MACH MAY CONG CU 20
Bai 1 Mach dién mdy tién don gidn 4
Bai2 Mach di€n mdy ti€n van nang 5

Bai 3 Mach dién mdy khoan ding 4

Bai 4 Mach di€én méy phay 4

Bais Mot s6 mach dién cdc loai mdy cdng nghiép 5

TONG CONG 30
2-THUC HANH :

T TEN BAI SO GIO
Bai I |Mach dién mdy tién don gién 9
Bai2 Mach di€n mdy ti€n van ning 15
Bai 3  |[Mach dién mdy khoan ding 12




Bai 4  |Mach di€én mdy phay 12
Bai 5 (Mot sd mach dién cdc loai mdy cdng nghiép 12
TONG CONG 60

III. NOI DUNG CHI TIET

Dhén I: DLC CANBAN
Ly thuyét 30 ti€t — Thuc hanh 60 giv

1- LY THUYET :
CHUONG I: TONG QUAN VE PLC
Bai 1: Giéi thiéu vé PLC

I. Khdi niém hé thong diéu khién

II. PLC

III. Thiét bi /O
IV. Thoi gian quét
Bai 2: C4u hinh hé thong
I. C4u hinh ciing
II. So do dau day
I1I. Cng truyén thong
IV. Chon ché d6 lam viéc cho PLC
V. Chinh dinh tuong tu

VI. Pin va ngudn nudi bd nhé
VII. C4u tric bd nhé

VIII. Thyc hién chuong trinh
IX. Cau tric chuong trinh

CHUONG II: LAP TRINH PLC

Bai 1: Phuong phap lap trinh

I. Cac phuong phép 1ap trinh

1. Phuong phép hinh thang (Ladder Logic viét tit LAD)
2. Phuong phdp bi€u dd khdi dic tinh (Funtion Block Diagram viét tit FBD)
3. Phuong phép liét ké 1énh (Statement List vi€t tit STL)

II. C4c todn hang va gi6i han cho phép




Bai 2: Tap lénh co ban va ing dung
I. Lénh nhap / XuAt gid tri cho ti€p di€m
1. Lénh nhap
2. Lénh xuit
3. Céc vi du ttng dung
II. Lénh ghi/ X6a gi4 tri cho ti€p diém
1. Ky hiéu, mé td hoat dong
2. Cac vi du tng dung
I1I. Lénh ti€p di€m dic biét
1. Ky hiéu, mé td hoat dong
2. Cac vi du tng dung
IV. C4c 1énh diéu khién theo thdi gian ( Timer )
1. Lénh Toyn
2. Lénh Tong
3. Lénh Togr
4. Cac vi du tng dung
V. Céc 1énh diéu khién bo d€m ( Counter )
1. Lénh CTU
2. Lénh CTUD
3.Lénh CTD
4. Cac vi du ung dung
VI. Lénh so sanh
1. Ky hiéu, md ta hoat dong
2. Cac vi du tng dung
VII. Lénh xoay vong Bit, dich chuyén dif liéu
1. Ky hiéu, md ta hoat dong
2. Cac vi du tng dung

2 - THUC HANH:
Bai 1: Vi€t chuong trinh va ddu day diéu khi€n PLC , mach diéu khién khéi dong
truc ti€p dong co khong dong bo 3 pha
1. Vi€t chuong trinh dang LAD
2. K&t ndi phan ciing
3. Van hanh



Bai 2: Vié't chuong trinh va ddu day diéu khi€én PLC, mach diéu khién ddo chiéu
quay dong cd khong dong b 3 pha

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phin ciing

3. Véan hanh

Bai 3: Vi€t chuong trinh va ddu day diéu khién PLC, mach diéu khi€én mdy bom
theo trinh tu

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phin ciing

3. Van hanh

Bai 4: Vi€t chuong trinh va ddu diy diéu khi€n PLC, mach dén diéu khi€n tai nhiéu
noi (mach dén cau thang).

1. Viét chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phin ciing

3. Van hanh

Bai 5: Vi€t chuong trinh va dau diy diéu khién PLC, mach diéu khi€n khéi dong
Y/A dong co khong dong bo 3 pha

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phan ciing

3. Van hanh

Bai 6: Vié't chuong trinh va ddu day diéu khi€n PLC, mach ty dong dao chiéu dong
co theo trinh ty

1. Viét chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phin ciing

3. Van hanh

Bai 7: Vi€t chuong trinh va dau day diéu khién PLC, mach dién diéu khién hé
théng 10 hoi.

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phan ciing

3. Van hanh



Bai 8: Vi€t chuong trinh va ddu diy diéu khién PLC, mach dién ty dong diéu khién
tron dung dich.

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phin ciing

3. Van hanh

Bai 9: Vié't chuong trinh va ddu day diéu khi€n PLC, mach ki€m soit lugng xe ra
vao ciia nha xe, b&n xe hoiic d€m, ki€m sodt sin phdm trong cic diy chuyén san
xuat...

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phin ciing

3. Van hanh

Bai 10: Vi€t chuong trinh va ddu day diéu khi€én PLC, mach diéu khién bang tai
kho dém.

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phan ciing

3. Van hanh

Bai 11: Vi€t chuong trinh va ddu diy diéu khién PLC, mach diéu khi€n dén giao
thong 4 nga, 6 nga.

1. Viét chuong trinh dang LAD

2. K&t ndi phin ciing

3. Van hanh



DHAN II: DLC NANG CAO
Ly thuyé’t 30 tiét — Thyc hanh 60 gi¢

1- LY THUYET
CHUONG I: CAC MODUL MG RONG
Bai 1: Modul mé réng vao/ ra sé
I. Khéi quit modul mé rong vao/ ra s6
I1. Cdc modul m& rong vao ra s&

1. Loai EM 223 DI8/ DO8 X DC 24 V
2.Loai EM 223 DI8 / DO8 X DC 24 V/ RLY

Bai 2: Modul mé rong vao/ ra tuong ty

I. Khdi quat modul m& rdng vao/ ra tuong ty
II. Hoat d6ng modul md§ rdong vao/ ra tuong tv EM235 AI4/AQ1 x 12 Bit

CHUONG II: UNG DUNG PLC VAO MACH MAY CONG CU
Bai 1: Mach dién may tién don gian
I. So @6 mach diéu khién
II. Chuong trinh dang LAD
Bai 2: Mach dién may tién van niang
I. So @6 mach diéu khién
II. Chuong trinh dang LAD
Bai 3: Mach dién may khoan ding
I. So dd mach diéu khién
II. Chuong trinh dang LAD
Bai 4: Mach dién may phay
I. S6 d6 mach diéu khién
II. Chuong trinh dang LAD
Bai 5: Mot s6 mach dién cic loai may cong nghiép
I. S6 @6 mach diéu khién
II. Chuong trinh dang LAD



2 - THUC HANH:

Bai 1:

Vi€t chueng trinh va didu day diéu khi€n PLC hoat dong mach diéu khién
may tién T616

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

K&t ndi phan citng

3. Van hanh

Bai 2:

Vi€t chueng trinh va ddu day diéu khi€n PLC hoat dong mach diéu khién
may khoan ditng 2H125

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

K&t ndi phan citng

3. Van hanh

Bai 3:

Vié't chuong trinh va didu diy diéu khién PLC hoat dong mach diéu khién
may phay 6P81K

1. Vi€t chuong trinh dang LAD

K&t ndi phin citng

3. Van hanh

Bai 4:

Vié't chuong trinh va didu diy diéu khién PLC hoat dong mach diéu khién
may tién 16E20

. Vi€t chuong trinh dang LAD

K&t ndi phin citng
Van hanh

Vi€t chuong trinh va ddu day diéu khi€n PLC hoat dong mach diéu khién
mot s6 may cong nghiép khic

Vi€t chuong trinh dang LAD

K&t ndi phin citng

3. Van hanh



IV. HUGNG DAN THU'C HIEN CHUONG TRINH
Phin I : PLC CAN BAN

Trong chuong 1, gido vién can trinh bay cho hoc vién mot cdi nhin tdng quit vé PLC
n6i chung, khong di vao di€m dic thi ctia mdt loai PLC ndo. Muc dich clia chuong nay 1a
lam ré khdi niém PLC vé phuong dién vat 1y, cong nghé, vai trd va tri€n vong trong hé
thong sdn xui't hién dai.

Noi dung cdc bai trong chuong 2 cian dugc truyén dat cho hoc vién thong qua mot
chuong trinh &ng dung cu thé, 4p dung trén mot PLC cu thé. Gido vién phai tranh khuynh
huéng liét ké, phan loai cdc y&u t& ngdn ngit 1ap trinh.

Phin thyc hanh nhim rén luyén, cling c6 k¥ ning 1ap trinh va khd ning ng dung
thuc t& clia hoc vién

Phin II : PLC NANG CAO

T viéc nim khdi quit vé cdc Modul m& rongvao / ra sd va tuong tu, véi cdc kién
thitc 14p trinh c6 tir phan I hoc vién c6 thé 4p dung 1ap trinh d€ chuyén tir mach diéu khién
dién thanh cdc chuong trinh diéu khién cdc mdy cong nghiép tir don gidn dén phic tap.
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