CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM

Độc lập – Tự do – Hạnh phúc


BÀI VIẾT SÁNG KIẾN

(Đề nghị công nhận Chiến sĩ thi đua cơ sở)
I. SƠ LƯỢC LÝ LỊCH:
· Họ tên: CHÂU VĂN BẢO
· Sinh ngày, tháng, năm: 06/7/1974                                   Giới tính: nam
· Trình độ chuyên môn nghiệp vụ: Thạc sĩ chuyên ngành
· Chức năng, nhiệm vụ được giao: Trưởng khoa

· Chức vụ, đơn vị công tác: Khoa CN Điện – Điện tử

II. HƯỚNG DẪN VIẾT SKKN:

1. Đặt vấn đề: 

· Cùng với sự phát triển khoa học-công nghệ, hầu hết các cơ quan, xí nghiệp và nhà máy sản xuất đều có sử dụng hệ thống điều khiển tự động để giám sát và điều khiển toàn bộ hệ thống của nhà máy.

· Các doanh nghiệp đang dùng hệ thống điều khiển và giám sát bồn trộn sử dụng bộ lập trình PLC, nên Bộ môn và Khoa đưa vào giảng dạy cho sinh viên biết một hệ thống điều khiển và giám sát bồn trộn sử dụng bộ lập trình PLC.
· Bổ sung vào phần thực hành của môn Thực tập SCADA và tăng cường khả năng tự học của sinh viên.

· Nhằm giúp cho sinh viên hiểu được nguyên lý, cấu tạo, chức năng của một hệ thống điều khiển và giám sát bồn trộn sử dụng bộ lập trình PLC, từ đó sinh viên có thể lập trình để điều khiển và giám sát bồn trộn sử dụng bộ lập trình PLC.
2. Nội dung: 

Hiện nay, ở Khoa CN Điện – Điện tử đã có phòng thực SCADA cho sinh viên học, nhưng chưa khai thác hết chức năng của phòng. Vì vậy, để hiểu được nguyên lý hoạt động, chức năng của một hệ thống điều khiển và giám sát, nên tác giả đã thiết kế hệ thống điều khiển và giám sát bồn trộn sử dụng bộ lập trình PLC Mitsubishi FX3U.

2.1. Phần cứng:

· PLC Mitsubishi FX 3U để lập trình điều khiển trực tiếp hệ thống bồn trộn.

	· Đặc tính kỹ thuật 

· Điện áp cung cấp: 100-240 VDC
· Dung lượng chương trình: 28k
· Số I/O tích hợp sẵn: 16+16
· Mở rộng I/O tối đa: 256
· Timer: 256
· Counter: 128
· Cổng truyền thông: RS232:USB
	[image: image1.jpg]



Hình 1: PLC Mitsubishi FX 3U

	· Tìm hiểu về lập trình HMI cho họ GOT1000 của Mitsubishi.

· Sử dụng Màn hình HMI GOT1000 của Mitsubitshi để làm giao diện giao tiếp điều khiển hệ thống bồn trộn.
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Hình 2: HMI cho họ GOT1000


· PLC cho họ Q02H của Mitsubishi: PLC Mitsubishi Q02H làm phần tử trung tâm (có chức năng như khối MCU) điều khiển toàn bộ hoạt động của hệ thống SCADA, trong đó có hệ thống bồn trộn

	· Đặc tính kỹ thuật 

· Điện áp cung cấp: 100-240 VDC

· Dung lượng chương trình: 28k

· Số I/O tích hợp sẵn: 4096

· Mở rộng I/O tối đa: 8192

· Timer: 512

· Counter: 512

· Số khe cắm mở rộng tối đa: 64
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Hình 3: PLC cho họ Q02H của Mitsubishi


· Cổng truyền thông: RS232:USB, CC Link
· Các module ngõ vào/ra số, vào/ra tương tự: QX42, QY42P, Q64AD, Q64DAN
2.2. Kết nối tới PLC

	
	CCCH2
	PLC
	Chú thích

	Nút nhấn
	START
	X00
	Nút nhấn

	
	STOP
	X01
	Nút nhấn

	Biến tần

điều khiển bể 2
	+10V
	__
	

	
	AVI
	V0+ (CH1)
	Ngõ ra analog 1

	
	M0
	Y00
	

	
	M1
	Y01
	

	
	M2
	Y02
	

	
	M3
	Y03
	

	Biến tần

điều khiển bể 3
	+10V
	__
	

	
	AVI
	V0+ (CH2)
	Ngõ ra analog 2

	
	M0
	Y04
	

	
	M1
	Y05
	

	
	M2
	Y06
	

	
	M3
	Y07
	

	Biến tần

điều khiển bể 1
	+10V
	__
	

	
	AVI
	V0+ (CH3)
	Ngõ ra analog 3

	
	M0
	Y08
	

	
	M1
	Y09
	

	
	M2
	Y0A
	

	
	M3
	Y0B
	

	Điều khiển van
	V0
	Y0C
	Điều khiển van bể 1

	
	V1
	Y0D
	Điều khiển van bể 2

	
	V2
	Y0E
	Điều khiển van bể 3

	Cảm biến áp suất
	A0
	VI+ (CH1)
	Cảm biến áp suất bể 2

	
	A1
	VI+ (CH2)
	Cảm biến áp suất bể 1

	
	A2
	VI+ (CH3)
	Cảm biến áp suất bể 3

	
	A3
	__
	Cảm biến áp suất bồn chứa

	Điều khiển 

nhiệt độ
	IN0
	V0+ (CH4)
	Ngõ vào áp điều khiển lò nhiệt

	
	IN1
	__
	Ngõ vào dòng điều khiển lò nhiệt

	
	Vout
	VI+ (CH4)
	Ngõ ra cảm biến nhiệt độ

	Nguồn
	24V
	__
	Nguồn 24V cho Bộ cơ cấu chấp hành 2

	
	0V
	__
	Nguồn 0V cho Bộ cơ cấu chấp hành 2


2.3. Phần mềm:
· Phần mềm lập trình GX Work2: để lập trình cho Q-CPU

· Phần mềm thiết kế MC Works 64: để thiết kế giao diện SCADA

2.4. Module Analog Input Q64AD:
· Module Q64AD có 4 ngõ vào analog input có thể lựa chọn: +/- 10V, 0-20mA tùy theo mục đích sử dụng.

· Bảng tín hiệu I/O của module Q64AD (các địa chỉ trong bảng sau tương ứng với địa chỉ I/O bắt đầu của module là 0, nếu địa chỉ bắt đầu của module thay đổi, ta phải thay đổi theo: ví dụ, địa chỉ bắt đầu của module là 00C0 thì khi đó X0 -> X0C0, Y0 -> YC0, ...).
	Chiều tín hiệu CPU <= Q64AD
	Chiều tín hiệu CPU => Q64AD

	Địa chỉ

(Input)
	Ý nghĩa tín hiệu
	Địa chỉ

(Output)
	Ý nghĩa tín hiệu

	X0
	Module sẵn sàng
	Y0
	Cấm dùng

	X1
	Cờ báo bù trôi nhiệt độ
	Y1
	

	X2
	Cấm dùng
	Y2
	

	X3
	
	Y3
	

	X4
	
	Y4
	

	X5
	
	Y5
	

	X6
	
	Y6
	

	X7
	
	Y7
	

	X8
	Cờ báo chế độ độ phân giải cao
	Y8
	

	X9
	Cờ báo thiết lập chế độ hoạt động hoàn thành
	Y9
	Yêu cầu thiết lập điều kiện hoạt động

	XA
	Cờ báo chế độ thiết lập offset/độ lợi
	YA
	Yêu cầu phạm vi ghi người dùng

	XB
	Cờ báo chuyển kênh hoàn thành
	YB
	Yêu cầu chuyển kênh

	XC
	Cấm dùng
	YC
	Cấm dùng

	XD
	Cờ báo reset giá trị min/max hoàn thành
	YD
	Yêu cầu reset giá trị min/max

	XE
	Cờ báo chuyển đổi A/D hoàn thành
	YE
	Cấm dùng

	XF
	Cờ báo lỗi
	YF
	Yêu cầu xóa lỗi


2.5. Module Analog Output Q64DAN:
· Module Q64DAN có 4 ngõ ra analog output có thể lựa chọn: +/- 10V, 0-20mA tùy theo mục đích sử dụng.

· Bảng tín hiệu I/O của module Q64DAN (các địa chỉ trong bảng sau tương ứng với địa chỉ I/O bắt đầu của module là 0, nếu địa chỉ bắt đầu của module thay đổi, ta phải thay đổi theo: ví dụ, địa chỉ bắt đầu của module là 00D0 thì khi đó X0 -> X0D0, Y0 -> YD0, …)

	Chiều tín hiệu CPU <= Q64DAN
	Chiều tín hiệu CPU => Q64DAN

	Địa chỉ

(Input)
	Ý nghĩa tín hiệu
	Địa chỉ

(Output)
	Ý nghĩa tín hiệu

	X0
	Module sẵn sàng
	Y0
	Cấm dùng

	X1
	Cấm dùng
	Y1
	Cho phép/Không cho phép kênh 1

	X2
	
	Y2
	Cho phép/Không cho phép kênh 2

	X3
	
	Y3
	Cho phép/Không cho phép kênh 3

	X4
	
	Y4
	Cho phép/Không cho phép kênh 4

	X5
	
	Y5
	Cấm dùng

	X6
	
	Y6
	

	X7
	
	Y7
	

	X8
	Cờ báo chế độ độ phân giải cao
	Y8
	

	X9
	Cờ báo thiết lập chế độ hoạt động hoàn thành
	Y9
	Yêu cầu thiết lập điều kiện hoạt động

	XA
	Cờ báo chế độ thiết lập offset/độ lợi
	YA
	Yêu cầu phạm vi ghi người dùng

	XB
	Cờ báo chuyển kênh hoàn thành
	YB
	Yêu cầu chuyển kênh

	XC
	Cờ báo thay đổi giá trị đặt hoàn thành
	YC
	Yêu cầu thay đổi giá trị đặt

	XD
	Cờ báo chế độ ngõ ra đồng bộ
	YD
	Yêu cầu ngõ ra đồng bộ

	XE
	Cấm dùng
	YE
	Cấm dùng

	XF
	Cờ báo lỗi
	YF
	Yêu cầu xóa lỗi


2.6. Đấu dây:

Sử dụng Sub-connection để đấu dây như sau:

· Nối START (Cơ cấu chấp hành 2) ------- X0 (DIGITAL INPUT/PLC)

· Nối STOP (Cơ cấu chấp hành 2) ------- X1 (DIGITAL INPUT/PLC)

· Nối AVI (bể 1) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- V+ (CH3) (ANALOG OUTPUT/PLC)

· Nối M0 (bể 1) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- Y88 (DIGITAL OUTPUT/PLC)

· Nối AVI (bể 2) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- V+ (CH1) (ANALOG OUTPUT/PLC)

· Nối M0 (bể 2) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- Y80 (DIGITAL OUTPUT/PLC)

· Nối AVI (bể 3) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- V+ (CH2) (ANALOG OUTPUT/PLC)

· Nối M0 (bể 3) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- Y84 (DIGITAL OUTPUT/PLC)

· Nối V0 (bể 1) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- Y8C (DIGITAL OUTPUT/PLC)

· Nối V0 (bể 2) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- Y8D (DIGITAL OUTPUT/PLC)

· Nối V0 (bể 3) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- Y8E (DIGITAL OUTPUT/PLC)

· Nối V0 (bể 1) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- Y8C (DIGITAL OUTPUT/PLC)

· Nối A0 (bể 2) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- V+ (CH1) (ANALOG INPUT/PLC)

· Nối A1 (bể 3) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- V+ (CH2) (ANALOG INPUT/PLC)

· Nối A2 (bể 1) (Cơ cấu chấp hành 2) ------- V+ (CH3) (ANALOG INPUT/PLC)

· Nối OUT0 (analog simulator) ------- V+ (CH4) (ANALOG INPUT/PLC)

· Các chân V- (ANALOG INPUT), COM (ANALOG OUTPUT), M (analog simulator) và 0V (POWER/PLC) nối lại với nhau.

2.7. Thiết lập phần cứng:

· Bước 1: Khởi động chương trình GX Works2

Start => All Programs => MELSOFT Application => GX Works2 => GX Works2
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· Bước 2: Chọn New Project
· Project Type (Loại Project): Chọn “Simple Project”, chọn “Use Label”
· PLC Series (Dòng PLC): Chọn “QCPU (Q mode)”
· PLC Type (Loại PLC): Chọn “Q02/Q02H”
· Language (Ngôn ngữ lập trình): Chọn “Ladder”
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· Bước 3: Cài đặt thông số cho PLC
Thực hiện theo thứ tự của các hình vẽ sau:
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Chọn “Check” xem có Error không. Chọn “End” để kết thúc và lưu cấu hình
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· Bước 4: Cấu hình module Analog Input
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· Bước 5: Cấu hình module Analog Output
[image: image13.png]B CC-Link
fip Remote Password
33 Inteligent Function Module

£ 00C0:Q64AD.
4 Suitch Setting
5 Parameter
3 Auto_Refresh
@ 00D0:QB4DAN
4 Suitch Setting
5 Parameter
3 Auto Refresh
Y Globs! Device Comment
548 Global Label
@ Globsil
48 Program Setting
o pou
5 Program
£ MAN
o o,

5 Local Label Setting MAIN 3 00C0:Q6

PLC_HMI
i

i

Suitch Setting 00D0.QB4DAN ==

Output Range Seting

Synchronous Output Mode: I

[Normal asyncvonous) Hode E|
Resouton Mod Settng
Formal Resloton iode =
Drve Mode Setting I
[Normal (/4 Converter Processing) Mode: |

=This dislog setting s Irked to the Switch Setting o the PLC parameter.
Defauit value wil be shown in the dialog
f the Switch Settng of the PLC parameter contains an out-of range vale.

=] = |





· Sau khi chọn xong, click OK
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Trong phần “Digital value”: Nhập vào địa chỉ thanh ghi để lưu dữ liệu Digital để chuyển ra analog out cho từng kênh. Kết thúc phần Analog Output
2.8. Chương trình
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VAR GLOBAL ~[DKbe 2 hmi Bt 21
VAR GLOBAL ~[DKbe 2 hmi Bt W22
VAR GLOBAL ~ St Bt [Xa0
VAR GLOBAL ~ 50 Bt [Xa1
VAR GLOBAL ~[Vanua Van 1Bt [xe2
VAR GLOBAL ~[Vanua Van2 Bt xa3
'VAR_GLOBAL < [Marual Van 3 [Bt Ixaa
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VAR GLOBAL ~ [Chon be 2 Bt [XéE
VAR GLOBAL ~ [Chon be 2 Bt [XaF
VAR GLOBAL ~[Btan 20 Bt [veD
VAR GLOBAL ~[Btan 30 Bt [ves
VAR GLOBAL ~[Ban_1un Bt Y5
VAR GLOBAL ~[van3 Bt YeC
VAR GLOBAL ~[van2 Bt [YeD
VAR GLOBAL ~Van_1 Bt [YeE
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3. Kết luận: 

· Hệ thống Điều khiển và giám sát bồn trộn sử dụng bộ lập trình PLC Mitsubishi FX3U bổ sung bài học thực hành cho môn thực tập PLC hay môn thực tập SCADA. 
Từ đó, giúp sinh viên hiểu được nguyên lý hoạt động, cấu tạo và chức năng của hệ thống Điều khiển và giám sát bồn trộn dùng bộ lập trình PLC Mitsubishi FX3U.

· Tạo điều khiện cho sinh viên tự học về lập trình điều khiển và giám sát cho một hệ thống bồn trộn tương tự.

· Có thể thiết kế cho các doanh nghiệp có nhu cầu sử dụng hệ thống Điều khiển và giám sát bồn trộn sử dụng bộ lập trình PLC.


Thành phố Hồ Chí Minh,ngày 06 tháng 02 năm 2017

XÁC NHẬN CỦA HỘI ĐỒNG  
NGƯỜI VIẾT BÀI
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TÀI LIỆU THAM KHẢO
(Liệt kê các danh mục tài liệu dùng để tham khảo thực hiện bài viết SKKN)
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