ÔN THI LÝ THUYẾT

(dành cho khối lớp CĐ C1)

Câu 1:  

 Vẽ sơ đồ khối và cho biết nhiệm vụ từng khối của một PLC.
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1 -  Khoái nguoàn cung caáp : PS ( power supply )

Khoái nguoàn coù nhieäm vuï bieán ñoåi ñieän aùp löôùi (110v – 220v) thaønh ñieän aùp  24 V DC cung caáp cho PLC vaø caùc thieát bò khaùc ñaáu noái vôùi PLC nhö  caûm bieán , thieát bò ñieàu chænh , ñeøn baùo , rôle ..

- Hieän coù caùc nguoàn vôùi caùc doøng cung öùng phoå bieán : 2A , 5A , 10A …

Nguoàn PS cho PLC ñöôïc baûo veä ngaén maïch , choáng quaù taûi , thieáu aùp .

2 - Khoái Input : nhaän tín hieäu töø caùc thieát bò ñaàu vaøo ( input device ) , caùc thieát bò ñöôïc noái vaøo input thöôøng gaëp laø : sensor tieäm caän , sensor quang , can nhieät , boä ñeám counter , encorder , coâng taéc giôùi haïn limit swich ….

 
- Caùc maïch ñieän töû khoái input coù nhieäm vuï phoái hôïp , gheùp , chuyeån ñoåi giöõa tín hieäu ñieän ñaàu vaøo (input) vaø tín hieäu soá ñöôïc söû duïng beân trong CPU , keát quaû xöû lyù ñöôïc seõ löu ôû vuøng nhôù ngoõ vaøo ( input area) 


- Maïch ngoõ vaøo ñöôïc caùch ly veà ñieän vôùi caùc maïch beân trong PLC nhôø linh kieän opto coupler cho neân nhöõng hö hoûng caùc thieát bò maïch ñaàu vaøo khoâng laøm hoûng CPU 

3 – Khoái xöû lyù trung taâm CPU : Laø nôi xöû lyù moïi hoaït ñoäng cuûa PLC bao goàm  nhaän tín hieäu ngoõ vaøo , xöû lyù leänh ,xuaát leänh ngoõ ra , thöïc hieän chöông trình …

4 – Boä nhôù : Laø nôi löu tröõ chöông trình ñaõ ñöôïc laäp trình töø ngöôøi ñieàu khieån ñoàng thôøi noù cuõng nhôù caùc keát quaû taïm hay caùc traïng thaùi nhôù trung gian trong quaù trình hoaït ñoäng .


- Boä nhôù bao goàm caû boä nhôù noäi beân trong PLC vaø beân ngoaøi PLC ( theû nhôù) 


- Boä nhôù söû duïng cho PLC bao goàm boä nhôù truy xuaát ngaãu nhieân RAM vaø boä nhôù chæ ñoïc ROM , tuøy theo nhieâm vuï maø boä nhôù ñöôïc choïn söû duïng thích hôïp . Ñeå ñaùp öùng nhö caàu ghi xoaù nhieàu laàn ngöôøi ta söû duïng loaïi EEPROM ñeå löu tröõ chöông trình .

5 – Khoái Ouput : Caùc leänh ñieàu khieån sau khi ñöôïc xöû lyù töø  CPU  seõ ñöôïc löu vaøo vuøng nhôù thuoäc khoái output khoái output seõ giao tieáp vôùi caùc maïch ñieän ñöa tín hieäu ñieàu khieån ra ñieàu khieån caùc thieát bò ngoõ ra beân ngoaøi nhö : rôle , moâtô , boùng ñeøn …..  

Caùc khoái beân trong PLC vaø caùc thieát bò ngoõ vaøo cuõng nhö ngoõ ra ñöôïc noái vôùi nhau thoâng qua caùc bus noái taïo thaønh heä thoáng bus .
Câu 2:  
Vẽ lưu đồ quá trình hoạt động của PLC, trình bày đặc trưng của quá trình?
PLC thöïc hieän chöông trình theo chu trình laëp , moãi voøng laëp ñöôïc goïi laø voøng queùt (scan) , moãi voøng queùt bao goàm tieán trình sau :

- Ñoïc caùc traïng thaùi cuûa caùc thieát bò ngoõ vaøo roài ñöa vaøo vuøng nhôù taïm cuûa input area .

- Thöïc hieän chöông trình löu trong boä nhôù .

- Xöû lyù caùc yeâu caàu truyeàn thoâng veà ngaét vaø chöông trình con .

- CPU töï kieåm tra vaø doø tìm loåi .

- Chuyeån  döû lieäu töø boä nhôù ñeäm tôùi caùc ngoõ ra .

Hình döôùi moâ taû hoaït ñoäng cuûa 1 PLC töø thôøi ñieåm caáp nguoàn trong ñoù coù 2 giai ñoaïn quan troïng laø thöïc hieän chöông trình vaø caäp nhaät caùc ñaàu vaøo ra .
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Thöôøng vieäc thöïc thi moät voøng queùt trong moät thôøi gian raát ngaén, moät voøng queùt ñôn (single scan) coù thôøi gian thöïc hieän laø 0,5ms ñoái vôùi caùc loaïi PLC côû trung bình cuûa haõng OMRON , 

Vieäc thöïc hieän moät chu kyø queùt daøi hay ngaén coøn phuï thuoäc vaøo ñoä daøi cuûa chöông trình vaø  caû möùc ñoä giao tieáp giöõa PLC vôùi caùc thieát bò ngoaïi vi (maøn hình hieån thò…).

 Vi xöû lyù coù theå ñoïc ñöôïc tín hieäu ôû ngoõ vaøo chæ khi naøo tín hieäu naøy taùc ñoäng vôùi khoaûng thôøi gian lôùn hôn moät chu kyø queùt coøn neáu thôøi gian toàn taïi taùc ñoäng tín hieäu nhoû hôn  thì vi xöû lyù coi nhö khoâng coù tín hieäu naøy. Tuy nhieân trong thöïc teá saûn xuaát, thöôøng caùc heä thoáng chaáp haønh “laø caùc heä thoáng cô khí neân coù toác ñoä queùt nhö treân hoaøn toaøn coù theå ñaùp öùng ñöôïc caùc chöùc naêng cuûa daây chuyeàn saûn xuaát. Ñeå khaéc phuïc thôøi gian queùt daøi, aûnh höôûng ñeán chu trình saûn xuaát caùc nhaø thieát keá coøn taïo neân heä thoáng PLC caäp nhaät töùc thôøi, caùc heä thoáng naøy thöôøng ñöôïc aùp duïng cho caùc PLC lôùn coù soá löôïng I/O nhieàu, truy caäp vaø xöû lyù löôïng thoâng tin lôùn. Ñoàng thôøi trong PLC coøn ñöôïc thieát keá caùc tính naêng ñaùp öùng ñoä thöïc hieän leänh vôùi taàn suaát cao nhaèm ñaùp öùng moät soá coâng vieäc ñoøi hoûi taàn suaát cao .

Câu 3:  
Hãy vẽ mạch điện đầy đủ giao tiếp với PLC OMRON CPM2A theo yêu cầu sau:

Ngõ vào có 3 công tắc ấn nhả SW1 (Start T: khởi động thuận) nối vào ngõ 0.00, SW2 (Start N:khởi động nghịch) nối vào ngõ 0.01 và SW3 (Stop) nối vào ngõ 0.02.

 Ngõ ra 10.00 và 10.01 điều khiển Motor 3 pha quay thuận nghịch. Vẽ mạch động lực.
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Câu 4: 

Vẽ sơ đồ kết nối 1 cảm biến loại NPN và 1 cảm biến loại PNP  24V DC điện áp ngõ vào cùng mắc vào ngõ vào của PLC? Cho biết theo qui ước cảm biến loại 3 dây có màu lần lượt là Brown(nâu), Black(đen), Blue(xanh dương)?
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Câu 5: 

Khi gắn thêm vào PLC OMRON CPM2A 20CDR-A  2 module I/O CPM2A 30EDT (18 In và 12 Out ) và CPM2A 8EDT (8 In  ). Hãy cho biết địa chỉ bộ nhớ gán cho ngõ vào ra của PLC đã có thêm 2 I/O (có tất cả 38 vào và 20 ra).

	[image: image5.wmf]- Ñòa chæ gaùn cho ngoõ vaøo cuûa PLC (12 ngoõ vaøo) laø IR0.00-IR0.11 

- 

Ñòa chæ gaùn cho ngoõ ra cuûa PLC (8 ngoõ ra) laø IR10.00-IR10.07                      

- Ñòa chæ gaùn cho ngoõ vaøo cuûa PLC (18 ngoõ vaøo môû roäng) laø IR01.00-IR01.11

                                                                                              vaø  IR02.00-IR02.05 

- Ñòa chæ gaùn cho ngoõ ra cuûa PLC (12 ngoõ ra môû roäng) laø IR11.00-IR11.07 

                                                                                         vaø  IR12.00-IR12.03   

- Ñòa chæ gaùn cho ngoõ v

aøo cuûa PLC (8 ngoõ vaøo môû roäng) laø IR03.00-IR003.07

  


	 


Câu 4:  

Khi gắn thêm vào PLC OMRON CPM2A 20CDR-A  2 module I/O CPM2A 30EDT (18 In và 12 Out ) và CPM2A 20EDT (12 In và 8 Out ). Hãy cho biết địa chỉ bộ nhớ gán cho ngõ vào ra của PLC đã có thêm 2 I/O (có tất cả 42 vào và 28 ra).

	[image: image6.wmf]- Ñòa chæ gaùn cho ngoõ vaøo cuûa PLC (12 ngoõ vaøo) laø IR0.00-IR0.11 

- 

Ñòa chæ gaùn cho ngoõ ra cuûa PLC (8 ngoõ ra) laø IR10.00-IR10.07                      

- Ñòa chæ gaùn cho ngoõ vaøo cuûa PLC (18 ngoõ vaøo môû roäng) laø IR01.00-IR01.11

                                                                                              vaø  IR02.00-IR02.05

- Ñòa chæ gaùn cho ngoõ ra cuûa PLC (12 ngoõ ra môû roäng) laø IR11.00-IR11.07 

                                                                                         vaø  IR12.00-IR12.03   

- Ñòa chæ gaùn cho ngoõ va

øo cuûa PLC (12 ngoõ vaøo môû roäng) laø IR03.00-IR03.11

- Ñòa chæ gaùn cho ngoõ ra cuûa PLC (8 ngoõ ra môû roäng) laø IR13.00-IR13.07

  

      


	 


Câu 6:  

Từ các CPU và khối mở rộng được cho dưới đây (mỗi loại 1 cái), hãy lựa chọn các module thích hợp (kinh tế nhất) để lắp hệ thống tự động dùng PLC  cần sử dụng 71 ngõ I/O (42 In, 29 Out), tín hiệu ngõ vào là DC có yêu cầu trên, sau đó cho biết địa chỉ được cấp phát cho các ngõ I/O (vào / ra) của CPU và khối mở rộng đó.

CPM2A – 40CDR – A. 
giá (140$)

CPM2A – 30CDR – A. 
giá (132$)

CPM2A – 20CDR – A. 
giá (124$)

CPM2A – 20EDR - A. 
giá (28$)

CPM2A – 20EDR - A. 
giá (28$)

CPM2A – 8ED - A. 
giá (11$)

CPM2A – 8ED - A. 
giá (11$)

CPM2A – 8ER - A.

giá (12$)
Để thiết lập hệ thống tự động sử dụng 71 ngõ I/O (42 In, 29 Out) với chi phí thấp nhất, ta chọn CPU và các khối mở rộng như sau:

Giải pháp 1: 




Giải pháp 2:

	Stt

	Module

	in

	out

	giá


	1

	CPM2A – 

	0CDR – A.

	24

	16

	140


	2

	CPM2A – 20EDR - A.

	12

	8

	28


	3

	CPM2A – 20EDR - A.

	12

	8

	28


		Tổng

	48

	32

	196$



	
	stt

Module

in

0ut

giá

1

CPM2A – 40CDR – A.

24

16

140

2

CPM2A – 20EDR - A.

12

8

28

3

CPM2A – 8ED - A.

8

0

11

4

CPM2A – 8ER - A.

0

8

12

Tổng

44
32
191$




Giải pháp 3: 



Giải pháp 4:

	stt

	Module

	In

	Out

	giá


	1

	CPM2A – 30CDR – A.

	18

	12

	132


	2

	CPM2A – 20EDR - A.

	12

	8

	28


	3

	CPM2A – 20EDR - A.

	12

	8

	28


	4

	CPM2A – 8ER - A.

	0

	8

	12


		Tổng

	42
	36
	200$



	
	tt

Module

In

Out

giá

1

CPM2A – 20CDR – A.

12

8

124

2

CPM2A – 20EDR - A.

12

8

28

3

CPM2A – 20EDR - A.

12

8

28

4

CPM2A – 8ED - A.

8

0

11

5

CPM2A – 8ER - A.

0

8

12

Tổng

44
32
203$




Chọn giải pháp 2 là kinh tế nhất để giải quyết yêu cầu đề bài. 


 

Địa chỉ ngõ vào:

+ CPM2A-40CDR-A :
0.00 - 0.11





  






1.00 - 1.11 





 

+ CPM2A-20EDR-A : 
2.00 - 2.11





 

+ CPM2A-8ED-A :

3.00 - 3.07





 

Địa chỉ ngõ ra:

+ CPM2A-40CDR-A :
10.00 - 10.07












11.00 - 11.07 




  

+ CPM2A-20EDR-A : 
12.00 - 12.07





 

+ CPM2A-8ER-A. 
  :
1300 – 13.07





 

Câu 7:  

Một dây chuyền phân loại sản phẩm cao và thấp dùng cảm biến quang. Nếu ấn Start hay SS1 phát hiện có sản phẩm sẽ làm motor kéo băng tải quay để đưa sản phẩm đến 2 cảm biến phân biệt chiều cao là SS2 và SS3. Nếu phát hiện sản phẩm thấp (chỉ có SS2 tác động) thì điều khiển Motor gạt 1 làm việc trong vòng 2s để gạt sản phẩm xuống mán trượt 1, Nếu phát hiện sản phẩm cao (SS2 và SS3 tác động) thì điều khiển Motor gạt 2  làm việc trong vòng 3s để gạt sản phẩm xuống mán trượt 2. Motor kéo băng tải M sẽ dừng quay nếu không phát hiện có sản phẩm nữa sau 10s. An Stop hay mạch có sự cố xảy ra thì hệ thống dừng hoạt động.
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Câu 8:  

Viết chương trình PLC cho hệ thống đố vui để học như sau: Có 4 đội điều khiển 4 công tắc ấn tên bàn, mỗi đội đều có 1 đèn riêng, và hệ thống dùng chung 1 chuông. Nếu có một công tắc được ấn đèn tương ứng sẽ sáng, chuông kêu, Các công tắc còn lại không còn tác dụng, chuông kêu sau 5s rồi tắt. Một bàn giám khảo có 1 nút reset khi nút này được ấn thì đèn sẽ tắt và mạch trở về trạng thái ban đầu để chuẩn bị cho  lần sau.
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Câu 9:  

Viết chương trình điều khiển dây chuyền đóng gói táo như sau: Khi ấn start M1 quay kéo băng tải 1 có thùng chứa về phía trước đúng vị trí thì dừng được phát hiện nhờ CB SSX. Sau đó M2 quay để băng tải 2 chuyển động đưa táo vào thùng.  Lúc này CB SS táo sẽ đếm 10 trái táo thì dừng M2. M1 tiếp tục quay và bắt đầu chu trình mới.

	[image: image10.wmf]AUTO

M1

CNT

0

#10

START

M2

M2

CNT0

STOP

SS TAÙO

M1

M1

M2

 P

Y

AUTO

START

M2

CNT0

Y

AUTO

M1

X

Y

Caïnh leân caûm bieán X

M1


	 


Câu 10  

Lập trình điều khiển cửa garage tự động cho xe chạy ra vào ,khi xe cách cửa 5m thì CB1 cảm biến siêu âm sẽ phát hiện điều khiển motor quay thuận kéo cửa lên khi đến vị trí trên cùng sẽ tác động vào CTHT SWH thì dừng. Khi xe chạy khỏi cửa sẽ có CB2 phát hiện và chờ 5s sau đó điều khiển motor quay ngược cho đến khi chạm công tắc SWL thì dừng.
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Câu 11:
Viết chương trình một băng chuyền sản xuất gồm 4 Motor hoạt động như sau: Ấn nút start 1 Motor M1 chạy, sau 30s mới có thể vận hành Motor M2. Ấn nút start 2 dừng M1, Motor M2 chạy, sau 30s mới có thể vận hành Motor M3. Ấn nút 3 dừng M2, Motor M3 chạy, sau 30s mới có thể vận hành Motor M4. Ấn nút 4 dừng M3, Motor M4 chạy. Khi hệ thống có sự cố hay ấn công tắc Stop thì hệ thống sẽ dừng làm việc.
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Câu 12:

	 Lập trình PLC điều khiển giảm dòng mở máy động cơ của máy nghiền đá rotor dây quấn qua 3 cấp điện trở hoạt động như sau: An Start động cơ sẽ mở máy qua 3 cấp điện trở R1, R2, R3 (K1,K2,K3 hở) và cứ sau mỗi 5s các điện trở lần lượt được loại ra đến lúc động cơ làm việc ở chế độ định mức (lúc này chỉ còn K và K3 đóng). Trong quá trình khởi động thì đèn báo nhấp nháy. An Stop hay có sự cố gì thì động cơ dừng ngay.
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Câu 13:

Viết chương trình PLC điều khiển 3 Motor làm việc như sau: Điều khiển M1,M2, đều có 2 nút ấn Start, Stop riêng tương ứng. An Start1 M1 chạy, sau đó mới có thể khởi động được M2. An Start2 M2 chạy, 5s sau M3 tự chạy. M1 lúc này không thể dừng nếu M2,M3 còn đang chạy. An nút Stop2 thì sau 5s M2 sẽ dừng, sau 3s M3 tự dừng, lúc này ấn Stop1 thì M1 sẽ dừng.
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Câu 14: 
Viết chương trình điều khiển hệ thống motor từ Y sang tam giác và đảo chiều quay: Để động cơ quay thuận (nghịch), mỗi lần chuyển chế độ thuận(nghịch) phải ấn nút stop, khởi động ở chế độ nào thì phải chạy ở chế độ sao trước, sau 10s mới chuyển sang chế độ tam giác.
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Câu 15:
Viết chương trình điều khiển đèn giao thông; xanh nam bắc =20s, vàng nam bắc=5s, đỏ đông tây bằng 25s, xanh đông tây=30s, vàng đông tây=5s đỏ nam bắc =35s, XNB+VNB=ĐĐT, XĐT+VĐT=ĐNB.
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Câu 16:
Viết chương trình dạng Ladder PLC OMRON CPM2A điều khiển hệ thống máy tiện  như sau: An Start1 làm M1 chạy bơm nhớt làm mát và làm sáng đèn nội bộ. Sau 10s mới cho phép khởi động M2 và M3. An Start2 Motor điều khiển bàn tiện M2 quay . Khi quay đúng vị trí sẽ có cảm biến vị trí (CBVT) phát hiện và làm dừng M2. M3 là Motor quay dao tiện có thể chạy thuận hay chạy ngược nhờ công tắc ấn Start3T hay Start3N, yêu cầu khi đảo chiều phải thông qua nút dừng riêng cho M3. Khi M3 hoạt động  sau 2s sẽ làm khởi động M4 để đưa bệ trục dao tiện chuyển động qua trái để gia công mạch, sau khi tiện  xong sẽ có công tắc hành trình CTT tác động làm M4 quay ngược lại để đưa bệ trục dao tiện sang phải. Khi đến vị trí giới hạn bên phải  sẽ có công tắc hành trình CTP tác động làm dừng M4. An Stop hay mạch có sự cố xảy ra thì hệ thống dừng hoạt động.
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