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Trang 2 

I. MUÏC ÑÍCH 

Baøi thí nghieäm giuùp sinh vieân laøm quen vôùi phaàn meàm laäp trình vaø PLC S7-200 cuûa 
haõng Siemens ñeå ñieàu khieån moät heä thoáng thöïc. Moâ hình thí nghieäm ôû ñaây laø moâ  hình 
traïm troän duøng ñeå phoái troän nguyeân lieäu giöõa caùc thaønh phaàn theo coâng thöùc nhaäp vaøo 
treân maøn hình ñieàu khieån khi hoaït ñoäng. Sinh vieân seõ ñöôïc höôùng daãn söû duïng module 
analog vaø caùch thöùc laäp trình duøng interrupt, xöû lyù tín hieäu AD,…  

II. CHUAÅN BÒ THÍ NGHIEÄM 

       Ñeå thöïc hieän ñöôïc thí nghieäm sinh vieân caàn  phaûi coù kieán thöùc cô baûn veà laäp trình 
PLC vaø ñoïc caùc muïc theo thöù töï sau ñaây: 

+ Giôùi thieäu moâ hình thí nghieäm. 

+ Noäi dung thí nghieäm: Ñaây laø caùc yeâu caàu phaûi thöïc hieän trong suoát buoåi thí 
nghieäm. Sinh vieân caàn ñoïc tröôùc muïc naøy ñeå naém ñöôïc noäi dung thí nghieäm. 

+ Laäp trình duøng ngaét cho PLC S7-200: Sinh vieân coù theå ñoïc ôû trang 206÷211trong  
saùch Ño Löôøng Ñieàu Khieån Baèng Maùy Tính cuûa taùc giaû TS. Nguyeãn Ñöùc Thaønh. 

+ Höôùng daãn thí nghieäm: Phaàn naøy höôùng daãn chi tieát caùc böôùc ñeå thöïc hieän ñöôïc 
nhöõng yeâu caàu trong Noäi dung thí nghieäm bao goàm caùc chöông trình maãu duøng ñeå laäp 
trình xöû lyù ngaét, xöû lyù tín hieäu AD... 

 Ñeå ñaït ñöôïc keát quaû thí nghieäm toát vaø ñeå hieåu roõ hôn ngoaøi nhöõng vaán ñeà cô baûn 
trình baøy trong quyeån höôùng daãn naøy, sinh vieân coù theå xem caùc noäi dung lieân  quan  
trong caùc moân hoïc  Ño Löôøng Ñieàu  Khieån Baèng Maùy Tính, Töï  Ñoäng Hoaù Quaù Trình 
Coâng Ngheä vaø nhöõng  taøi lieäu veà PLC S7-200. 

 Sinh vieân caàn vieát chöông trình ôû nhaø tröôùc khi tieán haønh thí nghieäm. 

III. GIÔÙI THIEÄU MOÂ HÌNH THÍ NGHIEÄM 

  Chöùc naêng cuûa moâ hình laø phoái troän töï ñoäng nguyeân lieäu giöõa hai thaønh phaàn khaùc 
nhau theo moät tyû leä xaùc ñònh tröôùc.  Khoái löôïng töøng thaønh phaàn cho moät meû troän coù theå 
ñöôïc nhaäp vaøo töø maøn hình ñieàu khieån. 

 Moät soá thieát bò söû duïng trong moâ hình: 

• PLC S7-200  duøng ñeå ñieàu khieån theo chöông trình cho toaøn boä moâ hình. 

• Maøn hình Touchscreen  taïo giao dieän ngöôøi duøng. 

• Module analog EM231 duøng ñeå ñoïc tín hieäu töø caûm bieán loadcell. 

• Caûm bieán phaùt hieän baùo ñaày nguyeân lieäu treân Silo chöùa. 

• Heä thoáng caùc xy lanh, valve khí neùn vaø motor duøng ñeå vaän chuyeån nguyeân 
lieäu,...  
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Trang 3 

Vò trí laép ñaët thieát bò treân moâ hình 

 

M1

X1

Start    Stop  Auto/Man

M1Start  M2Start         

M1Stop  M2Stop          

EStop

Fault

M2

X2

SE1

X3

SE2

X4 X5X6

X7

Silo caáp lieäu

SiloA SiloB

Silo caân 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

III.1 Chöùc naêng cuûa caùc thieát bò boá trí treân moâ hình 

  Tuû ñieàu khieån: 

  Start: Nuùt nhaán khôûi ñoäng heä thoáng ôû cheá ñoä Auto. 

  Stop: Nuùt nhaán döøng heä thoáng ôû cheá ñoä Auto. 

  Auto/ Man: Cho pheùp choïn cheá ñoä hoaït ñoäng laø Auto hay Manual. 

  M1 Start: Nuùt nhaán khôûi ñoäng Motor1 ôû cheá ñoä Manual. 

  M1 Stop: Nuùt nhaán döøng M1 ôû cheá ñoä Manual 

  M2 Start: Nuùt nhaán khôûi ñoäng Motor2 ôû cheá ñoä Manual. 

  M2 Stop: Nuùt nhaán döøng M2 ôû cheá ñoä Manual 

  Estop: Nuùt nhaán döøng khaån caáp – Emergency Stop 

    Fault: Ñeøn baùo loãi. 

Caùc thieát bò khaùc:  
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M1:     Motor caáp lieäu, duøng ñeå ñöa nguyeân lieäu töø Silo caáp lieäu leân hai Silo A vaø B. 

M2:    Motor xaû, duøng ñeå ñöa nguyeân lieäu thaønh phaåm ra ngoaøi. 

X1:    Xy lanh cho pheùp hay ngaên khoâng cho nguyeân lieäu ñöa vaøo. Khi caáp ñieän cho 
valve selenoid ñieàu khieån xy lanh naøy thì cho pheùp ñöa nguyeân lieäu vaøo,  khi 
khoâng caáp ñieän cho valve thì nguyeân lieäu bò chaën laïi. 

      X2:   Xy lanh choïn Silo A hay B. Bình thöôøng nguyeân lieäu ñöôïc ñoå vaøo Silo A. Khi 
xy lanh naøy taùc ñoäng nguyeân lieäu ñoå vaøo Silo B. 

X3:   Xy lanh chænh thoâ cho cöûa xaû cuûa Silo A. Khi khoâng taùc ñoäng cöûa xaû ñoùng   
khoâng cho nguyeân lieäu töø Silo A rôi xuoáng, khi taùc ñoäng cöûa xaû môû ra hoaøn 
toaøn.  

X4:    Xy lanh chænh tinh cho Silo A. Khi xy lanh naøy taùc ñoäng thì ñoùng moät phaàn cöûa 
xaû cho pheùp nguyeân lieäu töø Silo A rôi chaäm laïi. 

X5:     Xy lanh chænh thoâ cho Silo B, hoaït ñoäng töông töï nhö xy lanh X3 beân silo A. 

X6:     Xy lanh chænh tinh cho Silo B, hoaït ñoäng töông töï nhö xy lanh X4 beân Silo A. 

X7:    Xy lanh duøng ñeå ñöa nguyeân lieäu sau khi caân xong xuoáng thuøng  chöùa beân 
döôùi ñeå motor M2 ñöa ra ngoaøi. Nguyeân lieäu chæ ñöôïc ñöa xuoáng khi caáp ñieän 
cho valve selenoid ñieàu khieån xy lanh naøy. 

SE1, SE2: Caûm bieán baùo ñaày cho hai Silo A, B töông öùng. Caùc caûm bieán naøy tích cöïc 
möùc 0 (khi chöa taùc ñoäng ngoõ vaøo PLC laø möùc 1, khi nguyeân lieäu ñaày Silo thì 
ngoõ vaøo PLC xuoáng möùc 0). 

Caùc kyù hieäu treân ñöôïc duøng trong suoát quyeån höôùng daãn thí nghieäm naøy. 

III.2 Moâ taû hoaït ñoäng  

      Khi nhaán nuùt Start heä thoáng baét ñaàu hoaït ñoäng theo trình töï caùc böôùc sau: 

Böôùc1: Khôûi ñoäng motor M1 chuaån bò caáp nguyeân lieäu, xy lanh X1, X3, X5, X7  ñoùng 
caùc cöûa xaû laïi.  Xy lanh 1 chæ taùc ñoäng sau khi motor M1 chaïy ñöôïc moät khoaûng thôøi 
gian (ôû ñaây laø 5s) nhaèm traùnh tröôøng hôïp nguyeân lieäu ban ñaàu rôi xuoáng laøm hoûng 
motor luùc khôûi ñoäng. 

  Tuyø theo giaù trò ñaët cho caùc thaønh phaàn cuûa meû troän maø taùc ñoäng xy lanh X2 cho 
pheùp nguyeân lieäu rôi vaøo Silo A hay B. 

Böôùc 2:  Khi nguyeân lieäu ñaày caùc Silo A vaø B thì ngöng taùc ñoäng  xy lanh X1 ñeå 
khoâng cho nguyeân lieäu vaøo nöõa, sau ñoù 5s môùi döøng motor M1 laïi. Ñieàu naøy cho pheùp 
nguyeân lieäu ñöôïc ñöa heát xuoáng caùc Silo A hoaëc B ñeå chu kyø hoaït ñoäng sau khoâng bò 
keït motor M1. 
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Böôùc 3: Caùc xy lanh X3, X4, X5, X6 seõ taùc ñoäng ñeå cho nguyeân lieäu rôi xuoáng theo tyû 
leä ñaõ caøi ñaët treân maøn hình. Hoaït ñoäng ôû giai ñoaïn naøy nhö sau: 

+  Môû hoaøn toaøn cöûa xaû ñeå cho nguyeân lieäu rôi xuoáng Silo caân. 

+ Khi giaù trò hieän taïi cuûa caân gaàn baèng (côõ 80%) giaù trò ñaët  thì taùc ñoäng cho xy lanh 
chænh tinh ñeå nguyeân lieäu rôi chaäm laïi nhaèm laøm giaûm sai soá khi caân. 

 + Khi khoái löôïng treân Silo caân baèng giaù trò ñaët thì ñoùng cöûa xaû laïi, khoâng cho 
nguyeân lieäu tieáp tuïc rôi xuoáng. 

Böôùc 4: Sau khi caân ñuû theo tyû leä thaønh phaàn quy ñònh thì môû cöûa xaû ôû Silo caân cho 
pheùp nguyeân lieäu rôi xuoáng vaø khôûi ñoäng motor M2 ñeå ñöa nguyeân lieäu ra ngoaøi.  

Trong khi ñang hoaït ñoäng, nhaán nuùt Stop thì döøng heä thoáng laïi, nhaán Start thì tieáp tuïc 
hoaït ñoäng. Neáu nhaán nuùt Emergency Stop thì döøng PLC laïi, heä thoáng chæ hoaït ñoäng trôû 
laïi khi chuyeån contact treân PLC  sang vò trí Run. 

III.3 Ñòa chæ quy ñònh cho caùc ngoõ vaøo, ra ñaõ ñöôïc ñaáu noái treân moâ hình 

 

Chöùc naêng Ñòa chæ Tín hieäu 

Nuùt nhaán döøng khaån caáp - Emergency Stop I0.0 

Choïn cheá ñoä hoaït ñoäng: Auto/Manual switch I0.1 

Nuùt nhaán Start I0.7 

Nuùt nhaán Stop I0.2 

Nuùt nhaán M1 Start I0.3 

Nuùt nhaán M1 Stop I0.4 

Nuùt nhaán M2 Start I0.5 

Nuùt nhaán M2 Stop I0.6 

 

 

 

Thöôøng 
hôû 

Caûm bieán ôû SiloA - SE1 I1.2 

Caûm bieán ôû SiloB – SE2 I1.3 

Tín hieäu baùo loãi quaù doøng treân M1-  M1Fault I1.0 

Tín hieäu baùo loãi quaù doøng treân M2-  M2Fault I1.1 

 

Thöôøng 
ñoùng 

 

 

 

 

 

 

Ngoõ 
vaøo 

Valve ñieàu khieån xy lanh caáp lieäu – X1 Q0.0 

Valve ñieàu khieån xy lanh choïn Silo – X2  Q0.1 

Valve ñieàu khieån xy lanh chænh thoâ Silo A – X3 Q0.2 

Valve ñieàu khieån xy lanh chænh tinh Silo A – X4 Q0.3 

 

 

Ngoõ ra 
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Valve ñieàu khieån xy lanh chænh thoâ Silo B – X5 Q0.4 

Valve ñieàu khieån xy lanh chænh tinh Silo B –X6 Q0.5 

Valve ñieàu khieån xy lanh xaû nguyeân lieäu  - X7  Q0.6 

Motor caáp lieäu M1 Q0.7 

Motor ñöa thaønh phaåm ra ngoaøi M2 Q1.0 

Ñeøn baùo loãi Fault Lamp Q1.1 

 

Ngoõ ra 

IV. NOÄI DUNG THÍ NGHIEÄM 

Löu yù: Ñeå ñaûm baûo an toaøn, khi moâ hình ñang hoaït ñoäng sinh vieân khoâng ñöôïc pheùp 
chaïm vaøo cô caáu gaén vôùi caùc xy lanh khí. Tröôøng hôïp muoán söûa chöõa phaûi khoaù 
ñöôøng daãn khí tröôùc khi tieán haønh thao taùc. 

ÔÛ baøi thí nghieäm naøy, sinh vieân khoâng phaûi thieát keá giao dieän cho maøn hình 
Touchscreen maø chæ vieát chöông trình cho PLC ñeå keát noái vôùi maøn hình ñieàu khieån 
ñaõ coù saün chöông trình.  Trang maøn hình giao dieän chính nhö sau: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Caùc nuùt chöùc naêng:  

+ Manual Control: Khi nhaán nuùt naøy thì cho pheùp ñieàu khieån ôû cheá ñoä baèng tay. 

+ Setting: Cho pheùp caøi ñaët giaù trò khoái löôïng (hay tyû leä) cho caùc thaønh phaàn nguyeân 
lieäu A vaø B 

+ Calibration: Thöïc hieän vieäc caân chænh cho heä thoáng caân. 

+ Run, Stop:  Sau khi caøi ñaët khoái löôïng cho caùc thaønh phaàn nguyeân lieäu A vaø B, 
nhaán hai nuùt naøy ñeå ñieàu khieån Run vaø Stop ôû cheá ñoä hoaït ñoäng töï ñoäng cuûa moâ 
hình. 
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 Ngoaøi ra treân maøn hình chính coøn hieån thò khoái löôïng hieän taïi cuûa Silo caân (ñôn vò 
Kg). 

Ñeå coù theå keát noái ñöôïc vôùi  maøn hình ñaõ thieát keá saün giao dieän, khi vieát chöông trình 
cho PLC caàn phaûi söû duïng caùc ñòa chæ ñöôïc quy ñònh saün trong nhöõng thí nghieäm döôùi 
ñaây. 

Thí nghieäm1    Cheá ñoä ñieàu khieån baèng tay 

Vieát moät chöông trình con khi chuyeån Switch Auto/ Manual sang vò trí Manual (beân 
traùi) thì cho pheùp ñieàu khieån baèng tay hoaït ñoäng caáp nguyeân lieäu cho hai Silo A vaø B töø 
treân maøn hình vôùi giao dieän coù saün nhö sau: 

   

 

 

 

                

 

 

 

  Sinh vieân chæ caàn ñieàu khieån caùc thieát bò: motor caáp lieäu (Feed in Motor-M1), 
motor xaû (Discharge Motor-M2), valve ñieàu khieån caáp lieäu (Feed in Valve-X1), valve 
xaû ôû Silo caân (Discharge Valve-X7) khi nhaán caùc nuùt Start, Stop töông öùng. 

 Ñòa chæ caùc nuùt nhaán ñaõ ñöôïc thieát keá treân maøn hình: 

Thieát bò  Start Stop Ghi chuù 

Motor caáp lieäu (Feed in Motor -M1) M1.0 M1.1 Coù theå duøng I0.3, 
I0.4 

Motor xaû (Discharge Motor-M2) M1.2 M1.3 Coù theå duøng I0.5, 
I0.6 

Valve ñieàu khieån caáp lieäu (Feed in 
Valve-X1) 

M1.4 M1.5  

Valve xaû ôû Silo caân ( Discharge Valve) M3.0 M3.1  

Thí nghieäm 2    Ñoïc vaø xöû lyù tín hieäu caân 
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Vieát chöông trình duøng ngaét Timer 0 (hay Timer 1) cöù moãi 100ms ñoïc giaù trò AD 
(bieán ñoåi töø tín hieäu ra cuûa loadcell) ôû ngoõ vaøo analog coù ñòa chæ AIW0, quy ra khoái     
löôïng ñôn vò laø kg vaø hieån thò treân maøn hình (baèng caùch ghi döõ lieäu vaøo oâ nhôù VD48).  

Sinh vieân caàn tham khaûo caùch xöû lyù giaù trò caân ôû muïc Höôùng daãn thí nghieäm ñeå  
vieát ñöôïc chöông trình naøy. 

Thí nghieäm 3  Ñieàu khieån phoái troän nguyeân lieäu 

•    Vieát chöông trình khi chuyeån Auto/ Manual switch sang vò trí Auto vaø nhaán nuùt 
Run thì  phoái troän nguyeân lieäu theo tyû leä ñaët tröôùc. Giaù trò khoái löôïng ñaët cho thaønh 
phaàn nguyeân lieäu A, nguyeân lieäu B chöùa trong caùc oâ nhôù VD76 vaø VD88 töông 
öùng. Caùc giaù trò naøy ñöôïc xaùc ñònh khi chaïy chöông trình vaø nhaäp vaøo töø maøn hình 
ñieàu khieån sau: 

 

 

 

 

 

 

  

 

Sinh vieân chæ caàn vieát chöông trình cho hoaït ñoäng cuûa moâ hình ôû Böôùc 3 vaø Böôùc 
4 (ñaõ trình baøy ôû muïc III.2) vôùi tröôøng hôïp giaù trò ñaët cho thaønh phaàn nguyeân lieäu A 
vaø B ñeàu khaùc 0. 

• Kieåm tra chöông trình ñaõ vieát 

+ Chuyeån switch Auto/Manual sang vò trí Manual chaïy chöông trình caáp lieäu cho 
hai Silo A vaø B ñeå chuaån bò cho cheá ñoä chaïy töï ñoäng. 

+ Caøi ñaët tyû leä khoái löôïng caùc thaønh phaàn nguyeân lieäu A vaø B töø maøn hình ñieàu 
khieån. 

+ Chuyeån switch Auto/ Manual sang vò trí Auto vaø nhaán nuùt Run ñeå kieåm tra hoaït 
ñoäng cuûa chöông trình. 

V. HÖÔÙNG DAÃN THÍ NGHIEÄM 

Coù nhieàu caùch ñeå vieát chöông trình khaùc nhau, tuy nhieân ñeå ñôn giaûn cho vieäc 
theo doõi sinh vieân coù theå chia chöông trình ra thaønh nhieàu module, moãi module thöïc 
hieän  theo töøng yeâu caàu cuûa thí nghieäm. 
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V.1  Cheá ñoä ñieàu khieån baèng tay 

       Cheá ñoä ñieàu khieån baèng tay ñöôïc vieát trong moät chöông trình con rieâng. Khi ngoõ 
vaøo I1.0 (Auto/Manual switch baät sang vò trí Manual) thì goïi chöông trình con naøy. 
Söû duïng caùc ñòa chæ cung caáp ôû Thí nghieäm 1, vieát chöông trình ñieàu khieån caùc thieát 
bò  khi nhaán nuùt treân maøn hình ñieàu khieån.  

 Ví duï: Chöông trình ñieàu khieån cho motor M1 ñöôïc vieát nhö sau: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

V.2. Ñoïc vaø xöû lyù tín hieäu caân 

     YÙ töôûng thieát keá chöông trình 

 Trong giôùi haïn taûi troïng cho pheùp cuûa loadcell thì quan heä giöõa khoái löôïng vaø ñieän 
aùp ngoõ ra loadcell ñöôïc xem nhö tuyeán tính, vaø nhö vaäy giaù trò AD ñoïc veà cuõng tuyeán 
tính theo khoái löôïng ñaët leân treân loadcell.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      Döïa vaøo quan heä naøy maø ta coù theå vieát 
chöông trình caân chænh cho heä thoáng caân vôùi 
giao dieän ñieàu khieån treân maøn hình ñöôïc thieát 
keá saün nhö sau: 

•   Ban ñaàu khi chöa ñeå khoái löôïng leân Silo caân, nhaán nuùt Zero treân maøn hình ñieàu 
khieån (ñòa chæ cuûa nuùt nhaán naøy ôû PLC laø M3.2) thì ñoïc giaù trò AD veà löu vaøo bieán 

Khoái lö

Giaù trò AD

m1 M

y2

y

ôïng

y1

m 

Quan heä giöõa khoái löôïng vaø giaù trò AD ñoïc veà

0
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Trang 10 

y1. Ñaây chính laø giaù trò AD öùng vôùi khoái löôïng m1 cuûa rieâng Silo caân ñaët leân 
loadcell maø ta phaûi hieåu laø 0 kg ( do chöa coù nguyeân lieäu vaøo Silo). 

•      Tieáp theo ñaët quaû chuaån coù khoái löôïng M (kg) ñaõ bieát tröôùc (moâ hình thí nghieäm 
söû duïng quaû chuaån laø 5kg) leân treân Silo caân roài nhaán nuùt Span treân maøn hình (ñòa 
chæ M3.3) ñeå ñoïc giaù trò AD öùng vôùi traïng thaùi söû duïng quaû chuaån naøy vaø löu vaøo 
bieán y2. (Coù theå thay ñoåi khoái löôïng quaû chuaån baèng caùch nhaán vaøo soá “5” treân 
maøn hình vaø nhaäp vaøo giaù trò cuûa quaû chuaån khaùc. Giaù trò naøy ñöôïc löu trong oâ nhôù 
ôû ñòa chæ VD68 cuûa PLC. Ñeå heä thoáng caân hoaït ñoäng chính xaùc neân choïn khoái 
löôïng quaû chuaån caøng gaàn vôùi taàm hoaït ñoäng cuûa caân caøng toát). 

•     Töø hai ñieåm coù toaï ñoä ñaõ bieát tröôùc ta coù theå vieát ñöôïc phöông trình ñöôøng thaúng 
ñi qua hai ñieåm naøy. 

•     Nhö vaäy döïa vaøo phöông trình ñöôøng naøy thì öùng vôùi moãi giaù trò AD ñoïc veà ta 
ñeàu coù theå suy ra ñöôïc khoái löôïng tính theo kg töông öùng theo coâng thöùc: 

12
1
yy
yyMm

−
−

=  (*) 

Moät soá loaïi PLC cuûa haõng khaùc coù leänh Scale coù theå duøng cho chöùc naêng naøy. 

 Caùch thöùc vieát chöông trình 

Duøng ngaét Timer0 ñeå sau moãi 100ms thì ñoïc giaù trò AD veà vaø tính khoái löôïng m 
theo phöông trình  (*) trong chöông trình xöû lyù ngaét. 

Moät soá löu yù khi vieát chöông trình 

  + Phaân bieät caùc  kieåu döõ lieäu Word, DoubleWord,... ñeå traùnh söû duïng truøng ñòa chæ. 

  + Duøng caùc pheùp toaùn treân soá thöïc ñeå xöû lyù döõ lieäu caân. 

  + Do maøn hình söû duïng trong moâ hình chæ söû duïng ñöôïc caùc soá nguyeân neân khi 
muoán hieån thò giaù trò khoái löôïng hieän taïi cuûa nguyeân lieäu chöùa trong Silo caân vôùi hai 
chöõ soá sau daáu thaäp phaân, ta phaûi thöïc hieän nhö sau: 

Laáy keát quaû caân ñaõ tính ñöôïc theo coâng thöùc (*) nhaân vôùi 100 roài laøm troøn keát 
quaû naøy vaø ñöa vaøo oâ nhôù VD48 ñeå hieån thò leân treân maøn hình ñieàu khieån. 

    Ñoaïn chöông trình thöïc hieän chöùc naêng naøy coù theå ñöôïc vieát nhö sau: 
   Trong chöông trình chính        

 

+   Cho pheùp ngaét 

+ Gaén söï kieän ngaét soá 10 (ngaét 
Timer0) vaøo chöông trình ngaét INT0 

 

+   ÔÛ chu kyø queùt ñaàu tieân ñöa giaù trò 
100 vaøo oâ nhôù SMB34. Ñaây laø oâ nhôù 
chöùa khoaûng thôøi gian gaây ngaét (ñôn vò 
ms) cho ngaét Timer0. 
 

Giaûi thích      +   Khai baùo ngaét 
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Trang 11 

+ Ñoaïn chöông trình ñoïc giaù trò AD  khi nhaán nuùt Zero vaø Span treân maøn hình ñeå  löu 
vaøo caùc oâ nhôù öùng vôùi traïng thaùi khoâng vaø coù quaû chuaån ñaët treân moâ hình khi calib cho 
heä thoáng caân. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

+  Chuyeån giaù trò khoái löôïng cuûa quaû chuaån nhaäp vaøo töø maøn hình ôû oâ nhôù VD68 
sang soá thöïc vaø löu vaøo oâ nhôù VD20 

 

  + Khi nhaán nuùt Span (M3.3) treân maøn hình thì löu 
giaù trò AD ñoïc veà vaøo oâ nhôù VD12 (chöùa giaù trò 
y2) 

   + Khi nhaán nuùt Zero (M3.2) treân maøn hình thì 
löu giaù trò AD ñoïc veà ôû VD4 vaøo oâ nhôù VD8 (ñaây 
laø oâ nhôù chöùa giaù trò y1 ôû coâng thöùc (*)). 
     VD4 laø oâ nhôù löu giaù trò AD ñoïc veà sau khi ñaõ 
chuyeån sang soá thöïc (ñöôïc vieát trong chöông trình 
ngaét INT0). 

 

 

 

 

 

Trong chöông trình ngaét 

  Nhö vaäy oâ nhôù VD20 seõ chöùa giaù 
trò M ôû coâng thöùc (*)  

      Cöù sau moãi 100ms chöông trình xöû lyù ngaét INT0 sau ñaây ñöôïc thöïc thi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

+ Thöïc hieän pheùp toaùn (y2-y1)  

 
 

 
+ Thöïc hieän pheùp toaùn (y-y1)  

 
+ Chuyeån döõ lieäu chöùa trong oâ nhôù VD0 
(bao goàm VW2- giaù trò AD) sang soá thöïc 
chöùa vaøo oâ nhôù VD4. Ñaây laø oâ nhôù löu 
bieán y ôû coâng thöùc (*). 

+ Ñoïc giaù trò AD ôû ngoõ vaøo analog ñòa 
chæ AIW0 vaøo oâ nhôù VW2. 
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Trang 12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

+ Ñeå hieån thò keát quaû caân ra maøn hình 
vôùi hai chöõ soá sau daáu thaäp phaân, caàn 
nhaân keát quaû caân ñöôïc vôùi 100 roài laøm 
troøn boû ñi phaàn thaäp phaân tröôùc khi 
ñöa vaøo oâ nhôù VD 48 ñeå hieån thò leân 
maøn hình. 

+ Nhaân vôùi khoái löôïng quaû chuaån: 
M*(y-y1)/(y2-y1) vaø ñöa vaøo oâ nhôù 
VD32. Ñaây laø keát quaû caân tính theo 
ñôn vò kg (ñôn vò cuûa quaû chuaån). 

+ Thöïc hieän pheùp toaùn (y-y1)/(y2-y1)

   Ñeå döõ lieäu caân hieån thò treân maøn hình ñöôïc oån ñònh, coù theå thöïc hieän pheùp laáy trung 
bình caùc giaù trò AD ñoïc veà tröôùc khi tính toaùn. 

  Sau khi download chöông trình chuyeån PLC sang cheá ñoä Run ñeå kieåm tra hoaït  
ñoäng cuûa chöông trình. 

V.3. Ñieàu khieån phoái troän nguyeân lieäu 

Ñeå ñôn giaûn chöông trình chæ xeùt tröôøng hôïp giaù trò khoái löôïng ñaët cho caùc thaønh 
phaàn A, B ñeàu khaùc 0 vaø chæ thöïc hieän moät laàn khi nhaán Start. 

Löu yù:   -  Caùc leänh so saùnh duøng trong chöông trình laø xöû lyù treân soá thöïc. 

        - Trong chöông trình chính caàn chuyeån caùc giaù trò khoái löôïng ñaët cho nguyeân 
lieäu A vaø B caøi ñaët töø maøn hình ôû caùc oâ nhôù VD76 vaø VD88 sang soá thöïc vaø chia 
caùc soá naøy cho 10. Lyù do laø vì maøn hình touchscreen söû duïng khoâng hoã trôï xöû lyù 
soá thöïc  neân giaù trò ñaët ví duï cho Silo A laø 2.5kg thì oâ nhôù VD76 löu giaù trò laø 25, 
khoâng phaûi 2.5 nhö mong muoán.  

Sau khi nguyeân lieäu ñöôïc chuyeån vaøo Silo A vaø B ôû cheá ñoä Manual trong Thí 
nghieäm 1, sinh vieân töï vieát chöông trình khi nhaán nuùt Start thì heä thoáng hoaït ñoäng theo 
giaûi thuaät  ôû trang sau. 
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Trang 13 

 

Y

N

N

Y

N

N

Y

Start 

Môû Xy lanh chænh thoâ A (X3) 

PV ≥ 0.8*SV_A?

Môû Xy lanh chænh tinh A (X4)

PV ≥ SV_A ?

Y

Ñoùng xy lanh chænh thoâ A

PV ≥ 0.8*(SV_A +SV_B)?

Môû xy lanh chænh thoâ B (X5)

Môû xy lanh chænh tinh B (X6) 

PV ≥ (SV_A +SV_B)?

Ñoùng xy lanh chænh thoâ B 

Khôûi ñoäng motor xaû M2, delay 3s

Môû xy lanh xaû ôû  Silo caân (X7) 

Keát thuùc

 

    SV_A, SV_B: Trò ñaët (Set 
Value) cho nguyeân lieäu A , B 
töông öùng.  

Kyù hieäu:   

     PV: Present value: Giaù trò 
hieän taïi cuûa caân. 
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Trang 14 

VI. BAÙO CAÙO THÍ NGHIEÄM 

1. Chöông trình ôû Thí nghieäm 3 vôùi chuù thích caån thaän. 

2. Sinh vieân vieát theâm vaøo ñoaïn chöông trình luùc khôûi ñoäng ñeå ñöa nguyeân lieäu 
vaøo Silo A vaø B vaø hoaøn chænh chöông trình ôû cheá ñoä töï ñoäng (chæ caàn xeùt tröôøng hôïp 
giaù trò ñaët cho nguyeân lieäu A vaø B ñeàu khaùc 0). 

          (Sinh vieân coù theå vieát chöông trình baèng tay khi noäp baùo caùo.) 
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Trang 15 

 

PHUÏ LUÏC 
I.      Caùch ñaáu daây ngoõ vaøo, ra Digital cho PLC S7-200 CPU224 AC/DC/Relay (caáp 
nguoàn AC, DC input, Relay Output) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

II.    Moät soá module analog duøng cho PLC S7-200 

Module analog söû duïng trong moâ hình laø EM231 loaïi duøng cho Thermocoupe vaø 
caùc loaïi caûm bieán cho tín hieäu ñieän aùp ngoõ ra trong khoaûng -85mV ñeán 85mV. Trong 
tröôøng hôïp ñôn giaûn coù theå söû duïng module naøy ñeå ñoïc tín hieäu töø caûm bieán loadcell 
maø khoâng caàn theâm maïch khueách ñaïi. 

 Döõ lieäu sau khi bieán ñoåi AD ñoïc veà töø module naøy laø döõ lieäu bieán ñoåi tröïc tieáp, 
khoâng caàn phaûi dòch bit nhö tröôøng hôïp duøng caùc module analog loaïi thoâng thöôøng: 
EM235, EM231... 

Phaàn sau laø taøi lieäu kyõ thuaät cuûa module analog EM231, EM235 vaø module 
EM231 loaïi duøng cho ThermoCouple. 
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