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ĐỀ CƯƠNG LT PLC 18C1
(tất cả các bài đều phải thực hiện 03 yêu cầu: bảng địa chỉ, sơ đồ nối dây, lập trình (hay giải thích chương trình)
1. Hãy vẽ mạch điện đầy đủ giao tiếp với PLC OMRON CPM2A theo yêu cầu sau:

Ngõ vào có 2 công tắc ấn nhả SW1 (Start) nối vào ngõ 0.00 và SW2 (Stop) nối vào ngõ 0.01. Ngõ ra 10.00 điều khiển Motor 1 pha 220v/1.5A. 5A

2. 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 điều khiển Motor 3 pha quay thuận nghịch. Vẽ mạch động lực.

3. Hệ thống chạy – dừng tuần tự:  Ấn Start1, M1 chạy, Ấn Start2, M2 chạy, ấn Stop2, M2 dừng, ấn Stop1, M1 dừng. Khi M1 chạy rồi thì mới cho phép M2 chạy, khi M2 dừng rồi mới cho phép M1 dừng. Đây là hệ thống chạy trước dừng sau.

4. Giải thích hoạt động của mạch sau:
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5. Giải thích hoạt động của mạch sau:
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6. Giải thích hoạt động của mạch sau:
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7. Viết chương trình dạng LADDER PLC OMROM CPM2A điều khiển hệ thống máy khoan như sau: Khi ấn start sẽ khởi động Motor M1 bơm dầu bôi trơn, và làm sáng đèn cục bộ. Khi M1 họat động thì mới cho phép vận hành motor khoan M2, M2 có thể chạy thuận, ngược. Khi hệ thống có sự cố ấn công tắc Stop hệ thống sẽ ngừng làm việc.

8. Viết chương trình điều khiển 1 bóng đèn chớp tắt thời gian 1s nhưng chỉ làm việc 10 lần

9. Viết chương trình một băng chuyền sản xuất gồm 4 Motor hoạt động như sau: Ấn nút 1 Motor M1 chạy, sau 30s mới có thể vận hành Motor M2. Ấn nút 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.

10. Viết chương trình điều khiển băng chuyền sản xuất gồm 4 Motor hoạt động như sau: Ấn Start1 M1, M2 chạy, sau 10s mới cho phép M3 chạy. M3 có thể chạy thuận hay ngược, sau khi M3 chạy 15s thì M4 tự chạy lúc này sẽ làm dừng M1, M2. Ấn Stop hệ thống ngưng hoạt động.

11. Viết chương trình một băng chuyền sản xuất gồm 5 motor hoạt động như sau: Ấn Start Motor M1 chạy, sau 10s Motor M2 tự chạy, sau 10s kế tiếp Motor M3 tự chạy, sau 20s kế tiếp Motor M4 và M5 tự chạy, và M1,M2,M3 dừng. Khi hệ thống có sự cố hay ấn công tắc Stop thì hệ thống sẽ dừng làm việc.

12. 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. Ấn Start1 M1 chạy, sau đó mới có thể khởi động được M2. Ấn Start2 M2 chạy, 5s sau M3 tự chạy, M1 lúc này không thể dừng nếu M2,M3 còn đang chạy. Ấn nút Stop2 thì sau 5s M2 sẽ dừng, sau 3s M3 tự dừng, lúc này ấn Stop1 thì M1 sẽ dừng.

13. Viết chương trình điều khiển hệ thống 3 motor M1, M2, M3:  Ấn start M1 chạy, sau 30s M2 chạy, sau 50s M3 chạy, ấn Stop thì M3 dừng, sau 20s M2 dừng, sau 10s M1 dừng.
14. Viết chương trình điều khiển Motor như sau: Ấn start M quay thuận 15s, sau đó động cơ tự đảo chiều và hoạt động luôn ở chế độ này. Ấn Stop động cơ dừng .

15. Viết chương trình PLC điều khiển 3 Motor làm việc như sau: Ấn Start M1 chạy, sau 3s M2 chạy, tiếp sau 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 họat động.
16. Viết chương trình điều khiển 3 motor M1, M2, M3 ấn start M1 chạy sau 3s M2 chạy M1 ngừng, sau 5s M3 và M1 chạy, 1s sau M1 dừng, sau 2s động cơ M3 dừng , 5s sau M2 dừng, nếu không ấn stop thì quay lại đầu là:  M1 chạy sau 3s M2...
17. Viết chương trình PLC điều khiển 3 Motor làm việc như sau: Ấn Start M1 chạy, sau 3s M2 chạy, sau 4s M3 chạy, M1,M2 dừng. Sau 10s M3 dừng, sau 6s hệ thống chạy lại từ đầu mà không cần ấn Start.

18. Viết chương trình điều khiển hệ thống 3 motor M1, M2, M3:  Ấn start M1 chạy, sau 3s M2 chạy, sau 5s M3 chạy, M1,M2 dừng, Sau 7s M3 dừng, M1 chạy lại và hệ thống lặp lại 5 lần thì dừng luôn. Muốn hệ thống làm việc lại thì ấn Start. Khi ấn nút Stop thì hệ thống ngưng làm việc ngay.
19. Một chương trình điều khiển 2 động cơ chạy như sau, M1 chạy 5s dừng sau đó M2 chạy 5s dừng 5s, M2 lập lại 5 lần như vậy. Kế đến chu kì lập lại của 2 động cơ lập lại 10 lần rồi dừng luôn.

20. Viết chương trình điều khiển hệ thống băng tải

Hệ thống gồm có 3 sensor và 3 motor điều khiển 03 băng tải. Hãy viết chương trình theo yêu cầu:

· Khi bật công tắc S0 (ON/OFF) thì băng tải 3 hoạt động.

· Khi sensor 3 tác động thì băng tải 2 hoạt động.

· Khi sensor 2 tác động thì băng tải 1 hoạt động, sau 2s băng tải 2 dừng.

· Khi sensor 1 tác động thì sau 2s băng tải 1 dừng.

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

21. Viết chương trình điều khiển dây chuyền đóng gói táo như sau: Khi ấn start M1 quay kéo băng tải 1 và thùng chứa về phía trước đúng vị trí thì dừng được phát hiện nhờ CB SS1. Sau đó M2 quay để băng tải 2 chuyển động đưa táo vào thùng. Lúc này CB SS2 sẽ đếm 10 trái táo thì dừng rồi sau đó M1 M2 tiếp tục quay và bắt đầu chu trình mới.

22. Viết chương trình điều khiển hệ thống sản xuất như sau:

CB1  phát hiện sản phẩm sau 2s CB2 cũng phát hiện sản phẩm thì mạch đếm sẽ tăng lên 1 đơn vị. Nếu CB1  phát hiện sản phẩm mà sau 2s CB2 không phát hiện  (sản  phẩm lỗi) thì sau 3s sẽ điều khiển Xylanh  để loại bỏ sản phẩm và lúc này mạch đếm không làm việc (xylanh làm việc 1s). Nếu mạch đếm được 10 sản phẩm thì dừng hệ thống.

23. Viết chương trình điều khiển băng tải chạy như sau; ấn ON băng tải chạy khi cảm biến phát hiện có sản phẩm thì dừng lại sẽ điều khiển tay gắp lấy sản phẩm ra sau đó băng tải chạy tiếp (tay gắp làm việc trong 5s).

24. Viết chương trình điều khiển Motor bằng 1 nút ấn. Khi ấn nút nếu Motor đang dừng thì sẽ chạy, còn nếu Motor đang chạy thì sẽ dừng.

25. Lập trình một hệ thống bơm nước tự động hoạt động như sau:

· Khi ấn Start, M1 bơm 30s, sau đó kiểm tra hệ thống như sau: Nếu nước thấp hơn mức 2 thì M1 và M2 hoạt động, nếu nước thấp hơn mức 3 (cao hơn mức 2) thì chỉ có M2 hoạt động, nếu nước thấp hơn mức 1 thì báo lỗi.

· Khi bơm nước đến mức 3 thì M2 hoạt động thêm 5s nữa thì dừng luôn.

· Khi ấn Stop thì hệ thống ngưng hoạt động.

26. Viết chương trình điều khiển đèn giao thông: xanh nam bắc = 15s, vàng nam bắc = 3s, đỏ đông tây = 18s, xanh đông tây = 22s, vàng đông tây =4s, đỏ nam bắc = 26s, XNB + VNB = ĐĐT, XĐT + VDT = ĐNB

27. 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 chế độ nào (thuận hay nghịch) thì phải chạy ở chế độ sao trước, sau 10s mới chuyển sang chế độ tam giác.

 28. Viết chương trình đố vui để học như sau: Có 4 thí sinh dự thi điều khiển 4 nút ấn đặt trên bàn, mỗi thí sinh đều có 1 đèn báo riêng và các thí sinh cùng dùng chung 1 chuông. Nếu thí sinh nào ấn nút của mình thì đèn tương ứng sẽ sáng lên và chuông kêu, nút ấn của các thí sinh còn lại sẽ không có tác dụng, chuông kêu sau 5s thì tự ngừng. Trên  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.

29. Một dây chuyền phân loại sản phẩm cao và thấp dùng cảm biến quang. SS1 phát hiện có sản phẩm 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 2 giây 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 sẽ quay trong vòng 20s nếu không có sản phẩm nữa thì dừng.
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30. 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 điều khiển motor quay ngược cho đến khi chạm công tắc SWL thì dừng.

31. Viết chương trình dạng Ladder PLC OMRON CPM2A điều khiển hệ thống máy khoan như sau: An start1 làm M1 chạy bơm nước làm mát và làm sáng đèn nội bộ. Sau 10s mới cho phép khởi động M2 và M3. An Start2 Motor điều khiển bàn khoan M2 quay. Khi quay đúng vị trí sẽ có cảm biến vị trí( CBVT ) phát hiện và làm dừng M2. M3 là Motor khoan có thể chạy thuận hay chạy nghịch nhờ công tắc nhấn 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 khoan chuyển động xuống để khoan mạch, sau khi khoan xong sẽ có công tắc hành trình CT1 tác động làm M4 quay ngược lại để đưa bệ trục khoan lên trên. Khi đến vị trí trên sẽ có công tắc hành trình CT2 tác động làm dừng M4. An stop1 hay mạch có sự cố xảy ra thì hệ thống dừng hoạt động.

32. Viết chương trình điều khiển mở cửa tự động tại siêu thị hoạt động như sau:

Một cảm biến siêu âm (CB1) đặt phía trên cửa, khi phát hiện có người sẽ điều khiển Motor 3 pha quay thuận để mở cửa ra cho đến khi cửa mở hết sẽ chạm công tắc hành trình SW1 thì dừng. Sau 5s nếu không còn phát hiện người thì sẽ điều khiển Motor 3 pha quay ngược để đóng cửa lại cho đến khi cửa đóng kín sẽ chạm công tắc hành trình SW2 thì dừng. Nếu trong quá trình đóng cửa mà phát hiện có người thì sẽ điều khiển cửa mở ra.

33. Viết chương trình điều khiển hệ thống băng chuyền đóng thùng và kiểm tra sản phẩm lỗi như sau: Khi ấn Start M2 hoạt động kéo băng tải thùng (băng tải 1) cho đến khi thùng đến đúng vị trí thì dừng (được phát hiện nhờ CB3). Lúc này nếu CB1 phát hiện có sản phẩm sẽ điều khiển Motor M1 kéo băng tải đưa sản phẩm đi (băng tải 2). Lúc này nếu cảm biến 2 phát hiện sảm phẩm lỗi thì điều khiển Piston lọai bỏ SP lỗi ra khỏi băng chuyền. Nếu là SP tốt thì được đưa vào thùng chứa, khi thùng chứa đủ 10 SP thì M1 dừng, M2 tiếp tục kéo băng tải 1 để đưa thùng chứa SP đi, và kéo thùng không đến đúng vị trí thì dừng, … hệ thống làm việc lặp lại.
34. Chương trình điều khiển bãi giữ xe:

Bãi giữ xe có 2 cửa, 1 dành cho xe đi vào và một dành cho xe đi ra, có hệ thống đèn báo số lượng xe còn lại trong bãi. Nếu trong bãi còn chỗ trống đèn xanh tại cửa vào sẽ sáng, nếu hết chỗ trống thì đèn đỏ sẽ sáng. Khi tầng dưới hết chỗ tầng trên mới mở cửa cho xe vào. Khi tầng dưới ra một xe thì tầng dưới lại cho phép xe vào và đồng thời cửa vào tầng trên đóng lại không cho phép xe vào cho đến khi tầng dưới đầy.

35. Một nhà máy bia có 5 dây chuyền sx như sau: Khi bia được rót vào chai thì được đưa vào dây chuyền kiểm tra gồm 4 khâu: khâu 1 kiểm tra chai có bị mẻ không, khâu 2 kiểm tra nhãn chai, khâu 3 kiểm tra nút chai, khâu 4 kiểm tra chai có đầy bia không, nếu chai nào không đảm bảo các yêu cầu kiểm tra trên sẽ bị loại bỏ.

36. Một hệ thống rót vật liệu vào bồn chứa hoạt động như sau: ấn start để điều khiển  đèn L0 sáng. Khi động cơ có sự cố đèn L0 chớp tắt để dự báo. Khi ấn SW1 M1 quay để di chuyển xe lên phía trên cho đến khi chạm công tắt hành trình thì dừng để rót nhiên liệu vào bồn chứa. Ấn nút SW2 M1 quay ngược di chuyển xe xuống dưới lúc này đèn L2 sáng và khi xe chạm công tắt hành trình thì dừng. Chu trình lập lại.

37. 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.
38. Lập trình hệ thống trộn vật liệu làm việc như sau: Nhấn ON bơm 1 và bơm 2 làm việc bơm hóa chất vào bồn chứa. Khi hóa chất đầy thì 2 bơm sẽ ngưng hoạt động và máy trộn sẽ làm việc trong vòng 2 phút. Khi trộn xong thì van V xả hỗn hợp ra, bơm 3 hoạt động bơm hóa chất đi. Khi xả hết thì  bơm 3 ngưng hoạt động. Sau 2s hệ thống hoạt động trở lại. Trong quá trình hoạt động nếu có sự cố hay ấn nút dừng thì hệ thống ngưng hoạt động, bơm 1, bơm 2 có nút dừng riêng.

Bài Tập PLC Điều Khiển Trộn Vật Liệu

	39. Một hệ thống trộn hóa chất làm việc như sau. Ấn start Valve 1,2 mở để cho hóa chất vào bồn trong vòng 5s, sau đó motor Q trộn hóa chất trong vòng 6s, kế tiếp V3 sẽ xả cho đến khi hết thì dừng (SS0 báo). Sau đó hệ thống lặp lại 5 lần rồi dừng luôn. 

Các Valve dùng cuộn dây Solenoid để điều khiển đóng ngắt

Lập trình PLC điều khiển hệ thống trên.
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	40. Một hệ thống trộn hóa chất làm việc như sau: Ấn nút Start Valve điện từ V1 mở cho hóa chất chảy vào bồn, cho đến khi đạt mức 1 (SS1 báo hiệu) thì Motor trộn Q sẽ làm việc cho đến khi hóa chất trong bồn đạt mức 2 (SS2 báo hiệu), lúc này V1 sẽ khóa không cho hóa chất vào bồn nữa, và Q hoạt động thêm 5s nữa cũng dừng luôn, tiếp theo valve điện từ V2 mở để đổ hóa chất qua một bồn khác, cho đến khi hết hóa chất trong bồn (SS0 báo hiệu) thì V2 đóng lại, rồi hệ thống lặp lại V1 mở ra … hệ thống lặp lại 4 lần thì đèn End báo sáng nhấp nháy chu kỳ 1s, còn chuông chỉ kêu trong 5s rồi dừng (lúc này hệ thống không chạy lại dù ta có ấn nút Start). Để hệ thống hoạt động trở lại thì ta phải ấn nút Reset  rồi Start.

Lập trình PLC điều khiển hệ thống trên.
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	41. Một hệ thống trộn 2 hóa chất. Khi ấn Start M chạy cho đến khi đúng vị trí thì dừng, đồng thời VA,VB mở để cho 2 hóa chất chảy vào bồn chứa. Khi đủ khối lượng (mAB báo) thì VA,VB khóa lại, lúc này động cơ Q quay  trong 2 phút để trộn. Lúc này nếu có xe M thì valve V sẽ xả hổn hợp trộn cho đến khi hết (m0 báo) thì dừng. Quá trình lập lại.

Các Valve dùng cuộn dây Solenoid để điều khiển đóng ngắt

Lập trình PLC điều khiển hệ thống trên sao cho tiết kiệm thời gian nhất.
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	42. Một hệ thống trộn cát và ciment làm việc như sau: Ấn Start M chạy khi đúng vị trí thì dừng. Valve VA xả cát cho đến khi đủ khối lượng thì đóng lại, Valve VB xả ciment đến khi đủ khối lượng thì đóng lại. Máy trộn làm việc trong vòng 30s. Khi có xe thì V xả ra cho trong vòng 10s thì dừng. Hệ thống lặp lại. 

Lập trình PLC điều khiển để hệ thống làm việc tiết kiệm thời gian nhất.

Các Valve dùng cuộn dây Solenoid để điều khiển đóng ngắt
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	43. Một hệ thống trộn 2 vật liệu làm việc như sau: Ấn Start M chạy khi đúng vị trí thì dừng. Valve V1,2 xả cho đủ khối lượng thì đóng lại. VA,B xả 2 vật liệu ra trong vòng 5s thì đóng lại. Máy trộn làm việc trong vòng 6s. Khi có xe thì V xả ra cho đến khi hết thì dừng. Hệ thống lặp lại. 

Lập trình PLC điều khiển để hệ thống làm việc tiết kiệm thời gian nhất.

Các Valve dùng cuộn dây Solenoid để điều khiển đóng ngắt
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	44. Một hệ thống trộn cát và ciment và nước làm việc như sau: Ấn Start M chạy khi đúng vị trí thì dừng. Valve V1,2,3 xả cát, ciment, nước cho đủ khối lượng thì đóng lại. VA,B,C xả cát, ciment, nước ra cho đến khi hết thì đóng lại. Máy trộn làm việc trong vòng 30s. Khi có xe thì V xả ra cho đến khi hết thì dừng. Hệ thống lặp lại. 

Lập trình PLC điều khiển để hệ thống làm việc tiết kiệm thời gian nhất.

Các Valve dùng cuộn dây Solenoid để điều khiển đóng ngắt
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