GIAÙO AÙN SOÁ : 04

Thôøi gian thöïc hieän:  15 tieát   lôùp : 12CÑÑT3
Thöïc hieän ngaøy 12 thaùng 11 naêm 2014
TEÂN BAØI : 
VIEÁT CHÖÔNG TRÌNH ÑIEÀU KHIEÅN 

HEÄ THOÁNG ĐỘNG CƠ
- Muïc ñích : Vieát chöông trình ñieàu khieån heä thoáng ñộng cơ.

- Yeâu caàu: - Vieát ñöôïc chöông trình ñieàu khieån heä thoáng ñộng cơ.


- Keát noái ñöôïc PLC vôùi thieát bò ngoaïi vi.
I.OÅN ÑÒNH LÔÙP:







Thôøi gian : 2’

- Soá hoïc sinh vaéng:




Teân :

II. KIEÅM TRA BAØI CUÕ:





Thôøi gian :8’

- Caâu hoûi kieåm tra : Sử dụng lệnh Timer vieát moät chöông trình điều khiển PLC khởi động động cơ sau khi ấn nút START 10 giây ?

- Döï kieán sinh vieân kieåm tra: Xung phong

	Teân 
	
	

	Ñieåm
	
	


III. HÖÔÙNG DAÃN BAØI MÔÙI:



 

 Thôøi gian : 35’

- Noäi dung :







+ Moâ taû yeâu caàu.



+ Giaûn ñoà thôøi gian.
 

+ Caùc böôùc thöïc hieän.



+ Vieát chöông trình.



+ Chænh söûa vaø cho chaïy chöông trình.

- Ñoà duøng thieát bò höôøng daãn : Baûng phaán, maùy vi tính, PLC OmRon CPM2A, moâ hình thieát bò ngoaïi vi.

- Hình thöùc toå chöùc höôøng daãn : Sinh vieân chia nhoùm thöïc taäp.

 ( 02HS/01maùy vi tính)

- Saûn phaåm öùng duïng : 
Chöông trình ñöôïc vieát baèng ngoân ngöõ Ladder.

CAÙC QUAÙ TRÌNH HÖÔÙNG DAÃN

	STT
	Noäi dung höôùng daãn
	Phöông phaùp toå chöùc thöïc hieän
	Thôøi gian

	1
	2
	3
	4

	1 -

2 -

3 -


	A. HÖÔÙNG DAÃN MÔÛ ÑAÀU

Oån ñònh lôùp.

Nhaän xeùt baøi cuõ.

Giaûng baøi môùi:

* Moâ taû yeâu caàu.

* Giaûn ñoà thôøi gian.
* Caùc böôùc tuaàn töï.

* Vieát chöông trình.

* Chænh söûa vaø cho chaïy chöông trình.
+ Caùc tình huoáng coù theå xaûy ra trong quaù trình thöïc hieän.

+ Neâu an toaøn lao ñoäng.

B. HÖÔÙNG DAÃN THÖÔØNG XUYEÂN:

- Theo doõi, uoán naén thao taùc cuûa hoïc sinh.

- Quan taâm sinh vieân yeáu keùm ñeå coù höôùng khaéc phuïc.

C. HÖÔÙNG DAÃN KEÁT THUÙC:

- Nhaän xeùt buoåi thöïc taäp, thao taùc vaø vieäc chaáp haønh noäi qui an toaøn lao ñoäng cuûa sinh vieân .

- Nhöõng coâng vieäc caàn chuaån bò cho baøi sau.


	Giaùo vieân ñaøm thoaïi, sinh vieân  laéng nghe.

Giaùo vieân giaûng giaûi, ñöa ra moät soá maãu chöông trình, sinh vieân quan saùt.

Giaùo vieân dieãn trình caùc tình huoáng, sinh vieân quan saùt ghi cheùp .

Giaùo vieân dieãn trình caùc thao taùc treân maùy vi tính, sinh vieân chuù yù quan saùt ghi nhaän, laøm thöû moät coâng ñoaïn.  

Giaùo vieân chuû ñoäng taïo ra moät soá tình huoáng, sinh vieân theo doõi.

Giaùo vieân ñaøm thoaïi, sinh vieân laéng nghe.

Sinh vieân chia nhoùm thöïc taäp.

Giaùo vieân quan saùt, thöïc hieän laïi thao taùc maãu.

Giaùo vieân ñaøm thoaïi, giaûng giaûi, sinh vieân laéng nghe.


	45’

2’

8’

35’

600’

30’


IV. TÖÏ RUÙT KINH NGHIEÄM: ( Chuaån bò, toå chöùc, thöïc hieän)




   

  Ngaøy 04 thaùng 11 naêm 2014
  
   Toå tröôûng 






Chöõ kyù giaùo vieân

Huyønh Ngoïc Mai





Ñaëng Ñöùc Minh

BAØI GIAÛNG
-------------

VIEÁT CHÖÔNG TRÌNH ÑIEÀU KHIEÅN

HEÄ THOÁNG ĐỘNG CƠ
I.MUÏC ÑÍCH - YEÂU CAÀU:

- Muïc ñích: 
Reøn luyeän kyõ naêng söû duïng phaàn meàm CX-Program ñeå laäp trình ñieàu khieån heä thoáng ñộng cơ hoạt động tuần tự. 

- Yeâu caàu: 

+ Sinh vieân söû duïng thaønh thaïo phaàn meàm CX-Program khôûi taïo, laäp trình ñieàu khieån heä thoáng ñộng cơ hoạt động tuần tự. 


+ Sinh vieân thaønh thaïo vieäc laäp trình PLC ñeå ñieààu khieån heä thoáng ñộng cơ.

II.THIEÁT BI- DUÏNG CUÏ:

+ Maùy vi tính.




+ Boä thí nghieäm PLC .

+ Caùp truyeàn döõ lieäu, thieát bò ngoaïi vi.
+ Moâ hình heä thoáng ñoäng cô.

III.CAÙC BÖÔÙC TIEÁN HAØNH:

1. Chuaån bò thieát bò:

· Kieåm tra laïi caùc trang thieát bò caàn thieát cho buoåi thöïc taäp.

2. Thieát laäp giaûn ñoà thôøi gian theo yeâu caàu.

3. Khôûi ñoäng chöông trình CX-Program.

4. Vieát chöông trình baèng ngoân ngöõ Ladder theo giaûn ñoà thôøi gian ñaõ thieát laäp.

5. Kieåm tra söûa loãi chöông trình treân PLC.
6. Keát noái daây giöõa PLC vaø moâ hình ñoäng cô thöïc teá.

7. Chaïy chöông trình PLC ñieàu khieån heä thoáng ñoäng cô treân moâ hình ñoäng cô thöïc teá.
IV.CAÙC HÖ HOÛNG THÖÔØNG GAËP:
	Hö hoûng
	Nguyeân nhaân vaø bieän phaùp khaéc phuïc

	Khoâng download ñöôïc.
	· Nguoàn caáp cho PLC.

· Caùp truyeàn döõ lieäu.

· Choïn sai loaïi PLC.
	· Caáp nguoàn.

· Noái caùp töø PC ñeán PLC.

· Kieåm tra - thay caùp.

· Choïn ñuùng loaïi PLC ñang keát noái vôùi PC.

	Chöông trình hoaït ñoäng khoâng ñuùng.
	· Chöông trình vieát sai.

· Ñaáu noái daây sai.
	· Söûa laïi chöông trình.

· Döïa vaøo sô ñoà keát noái kieåm tra laïi daây noái.


Yeâu caàu: 

Vieát chöông trình duøng PLC ñieàu khieån heä thoáng 03 ñoäng cô hoaït ñoäng nhö sau:
+ Aán START ñoäng cô 1 hoaït ñoäng, sau 05s ñoäng cô 2 hoaït ñoäng, sau 03s tieáp theo ñoäng cô 3 hoaït ñoäng.

+ Aán STOP caû 3 ñoäng cô ñeàu döøng.


Thöïc hieän:

1) Giaõn ñoà thôøi gian:
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2) Laäp trình PLC:
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3) Bảng SYMBOL:

	INPUT
	T ÊN
	OUTPUT
	T ÊN

	0.00
	START
	10.00
	ĐỘNG CƠ 1

	0.02
	STOP
	10.01
	ĐỘNG CƠ 2

	
	
	10.02
	ĐỘNG CƠ 3


4) Sô ñoà ñaáu daây:
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TRÖÔØNG CÑKT LYÙ TÖÏ TROÏNG

KHOA ÑIEÄN  - ÑIEÄN TÖÛ

----------------

PHIEÁU HÖÔÙNG DAÃN THÖÏC HAØNH

	Baøi taäp thöïc haønh
	VIEÁT CHÖÔNG TRÌNH ÑIEÀU KHIEÅN

HEÄ THOÁNG ĐỘNG CƠ

	Yeâu caàu
	· Vieát ñöôïc chöông trình ñieàu khieån heä thoáng ñộng cơ baèng ngoân ngöõ Ladder.
· Keát noái ñöôïc PLC vôùi thieát bò ngoaïi vi.


	STT
	CAÙC BÖÔÙC TIEÁN HAØNH
	NHÖÕNG ÑIEÀU LÖU YÙ

	Böôùc 1

Böôùc 2

Böôùc 3

Böôùc 4

Böôùc 5

Böôùc 6

Böôùc 7


	Chuaån bò thieát bò
Thieát laäp giaûn ñoà thôøi gian theo yeâu caàu.

Khôûi ñoäng chöông trình CX-Program.

Vieát chöông trình baèng ngoân ngöõ Ladder theo giaûn ñoà thôøi gian ñaõ thieát laäp.

Kieåm tra söûa loãi chöông trình treân PLC.

Keát noái daây giöõa PLC vaø moâ hình ñoäng cô thöïc teá.

Chaïy chöông trình PLC ñieàu khieån heä thoáng ñoäng cô treân moâ hình ñoäng cô thöïc teá.


	


