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I.   MUÏC ÑÍCH 

  Baøi thí nghieäm cung caáp cho sinh vieân kieán thöùc veà caùch söû duïng moät soá thieát bò ñieàu 
khieån töï ñoäng bao goàm caùc noäi dung sau: 

  + Laäp trình cho PLC hoï CQM1 cuûa haõng Omron. 

+ Laäp trình ñieàu khieån maøn hình Touchscreen. 

+ Caùc phaàn töû khí neùn, caûm bieán thöôøng gaëp. 

Sinh vieân seõ ñöôïc höôùng daãn laäp trình ñieàu khieån moät moâ hình baêng chuyeàn ñoùng hoäp 
saûn phaåm. 

II.  CHUAÅN BÒ THÍ NGHIEÄM 

Ñeå thöïc hieän ñöôïc thí nghieäm sinh vieân caàn phaûi coù kieán thöùc cô baûn veà laäp trình PLC, 
coù theå tham khaûo nhöõng noäi dung theo thöù töï sau ñaây: 

+ Moâ hình thí nghieäm: Phaàn naøy moâ taû moâ hình baêng chuyeàn duøng trong thí nghieäm, bao 
goàm caùc thieát bò söû duïng vaø caùch thöùc hoaït ñoäng cuûa moâ hình.  

+ 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. 

+ Höôùng daãn söû duïng phaàn meàm NT-Support Tool: Phaàn naøy höôùng daãn caùch söû duïng 
phaàn meàm duøng ñeå laäp trình cho maøn hình ñieàu khieån cuûa haõng Omron, ñöôïc trình baøy ôû 
Phuï luïc. Sinh vieân coù theå xem höôùng daãn söû duïng phaàn meàm Syswin ôû Baøi Thí Nghieäm soá 4. 

+ Höôùng daãn thí nghieäm: Phaàn naøy höôùng daãn chi tieát caùc böôùc ñeå thöïc hieän nhöõng yeâu 
caàu trong Noäi dung thí nghieäm. 

Ñeå ñaït keát quaû thí nghieäm toát vaø hieåu roõ hôn, ngoaøi nhöõng vaán ñeà cô baûn ñöôïc 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, maøn hình NT cuûa haõng Omron. 

III.  MOÂ HÌNH THÍ NGHIEÄM 

   Moâ hình thí nghieäm laø baêng chuyeàn ñoùng hoäp ñöôïc ñieàu khieån baèng PLC CQM1 vaø 
maøn hình Touch Screen nhö sau: 
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     Sô ñoà boá trí caùc baêng taûi vaø caûm bieán treân moâ hình: 

  

 

 

 

  

Xy lanh 1

BT1          Lon laøm baèng saét            

SE 1
• 
 

SE 2 
• 

                 BT2 

BT4 BT3 

Saûn phaåm 

 
 
 
Tuû ñieàu khieån 

• SE4
Hoäp

Xy lanh 4

• SE3

Xy lanh 2

Nam chaâm ñieän

Xy lanh 3  
 SE: Sensor 

  Kyù hieäu: 

 BT: Baêng taûi 

 

 

 
 

Chöùc naêng cuûa heä thoáng laø ñoùng hoäp saûn phaåm chöùa trong caùc lon baèng kim loaïi. Soá 
löôïng saûn phaåm chöùa trong moãi hoäp laø 6 hay coù theå thay ñoåi ñöôïc treân maøn hình ñieàu khieån. 

III.1. Moâ taû hoaït ñoäng 

  Quaù trình hoaït ñoäng cuûa heä thoáng theo caùc böôùc sau: 

Böôùc 1:    Khi nhaán nuùt Start thì khôûi ñoäng caùc baêng taûi theo thöù töï sau: Baêng taûi BT4 chaïy 
tröôùc → sau 2s → BT3 → sau 2s → BT2 → 2s → BT1.   

     Caùc baêng taûi chaïy theo thöù töï naøy laø ñeå saûn phaåm neáu coøn soùt laïi ôû chu kyø ñieàu khieån 
tröôùc ñoù bò ñaåy ra ngoaøi vaø cho pheùp baét ñaàu cho chu kyø ñieàu khieån môùi.  

  Hoäp ñöôïc ñöa vaøo baêng taûi BT3, khi hoäp che caûm bieán SE3 thì döøng BT3 laïi chôø lon töø 
BT2 chuyeån sang. 

Böôùc 2:    Ban ñaàu thanh chaén ñieàu khieån bôûi xy lanh 1 ñöôïc haï xuoáng, lon ñöôïc ñöa vaøo 
baêng taûi BT1 vaø ñeám bôûi caûm bieán SE1. Sau khi ñeám ñuû ba lon saûn phaåm thì BT1 döøng laïi 
vaø chôø moät khoaûng thôøi gian ñeå ba lon xeáp thaønh haøng ôû tröôùc thanh chaén, sau ñoù xy lanh 1 
ñöôïc nhaác leân cho moät haøng goàm ba lon chaïy qua roài haï thanh chaén xuoáng trôû laïi, BT1 chaïy 
laïi ñeå ba lon keá tieáp ñi vaøo BT2. 

Böôùc 3:   Neáu caûm bieán SE2 ñeám ñuû hai haøng (6 lon) thì haï xy lanh 2 coù gaén nam chaâm  
xuoáng (vò trí ban ñaàu cuûa nam chaâm ñieän laø ôû phía treân) vaø taùc ñoäng cho nam chaâm huùt 6 
lon moät laàn.  

Böôùc 4:    Lon ñöôïc ñöa qua baêng taûi BT3 baèng xy lanh3. Xy lanh 2 chæ ñöôïc ñieàu khieån haï 
xuoáng vaø nam chaâm nhaû 6 lon ra khi coù hoäp che caûm bieán SE3 (hoäp ñöôïc ñöa vaøo BT3) ñeå 
cho saùu lon rôi xuoáng hoäp. 
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Böôùc 5:    Hoäp chöùa saùu lon seõ ñöôïc ñöa sang baêng taûi BT4 ñeå ñoùng hoäp, ñöôïc moâ phoûng 
baèng caùch taùc ñoäng xy lanh 4, saûn phaåm ñöôïc BT4 ñöa ra ngoaøi sau khi hoaøn taát vieäc ñoùng 
hoäp. 

• Ñeøn baùo Run ON khi moâ hình ñang hoaït ñoäng. 

• Trong quaù trình ñieàu khieån, neáu nhaán nuùt Stop thì moâ hình ngöng hoaït ñoäng. 

III.2.  Chöùc naêng cuûa caùc thieát bò boá trí treân moâ hình: 

Sensor:  SE1 (proximity): Ñeám lon. 

                 SE2 (proximity): Ñeám töøng haøng 3 lon ñi qua. 

              SE3 (caûm bieán quang): Phaùt hieän hoäp, döøng baêng taûi BT3 laïi ñeåø ñöa lon vaøo hoäp. 

        SE4 (caûm bieán quang): Phaùt hieän hoäp , döøng baêng taûi BT4 laïi ñeå ñoùng hoäp. 

Phaàn töû khí neùn  

Caùc xy lanh 1, 2 vaø 3 laø loaïi xy lanh khí hai chieàu ñöôïc ñieàu khieån baèng valve selenoid 
3 cöûa 2 vò trí, coù caùc chöùc naêng nhö sau: 

 Xy lanh 1: Ñieàu khieån naâng, haï thanh chaén chôø ñuû 3 lon vaøo môùi cho ñi qua. 

    Xy lanh 2: Duøng ñeå naâng, haï 6 lon (lon ñöôïc giöõ bôûi nam chaâm). 

          Xy lanh 3: Chuyeån lon töø baêng taûi 2 sang baêng taûi 3. 

           Xy lanh 4: Ñaët ôû BT4 laø xy lanh moät chieàu duøng ñeå moâ taû ñoäng taùc ñoùng hoäp saûn 
phaåm.  

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 Start 000.00 

Nuùt nhaán Stop 000.01 

Caûm bieán1 (proximity) - SE1 000.03 

Caûm bieán 2(proximity) - SE2 000.04 

Caûm bieán 3 ( quang) – SE3   000.05 

Caûm bieán 4 (quang) - SE4    000.06 

 

 

Ngoõ vaøo 

 

Mortor1 (keùo BT1) 100.00 

Motor2 (keùo BT2) 100.01 

 

Motor3 (keùo BT3) 100.02  
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Motor4 (keùo BT4) 100.03 

Nam chaâm ñieän  100.04 

Xy lanh 1 100.05 

Xy lanh 2 100.08 

Xy lanh 3 100.09 

Xy lanh 4 100.07 

  Ñeøn baùo RUN 100.10 

 

 

Ngoõ ra 

 

IV.  NOÄI DUNG THÍ NGHIEÄM 

     Löu yù:  Ñeå ñaûm baûo an toaøn, khi moâ hình ñang hoaït ñoäng sinh vieân khoâng ñöôïc chaïm 
vaøo caùc thieát bò boá trí treân baêng taûi BT2 vaø BT4. Tröôøng hôïp bò keït lon, phaûi khoùa ñöôøng 
daãn khí neùn laïi môùi ñöôïc pheùp laáy lon ra ngoaøi. 

Thí nghieäm 1:  Kieåm tra caùc ngoõ vaøo, ra treân moâ hình. 

 Söû duïng phaàn meàm NT-Support Tool thieát keá moät giao dieän vaø phaàn meàm Syswin vieát 
chöông trình cho PLC ñeå ñieàu khieån caùc thieát bò: Motor 1 (keùo BT1), Xy lanh 2, Xy lanh 3 
nhö sau: 

                               
  Khi nhaán nuùt Start thì thieát bò töông öùng seõ hoaït ñoäng, nhaán Stop thì döøng laïi. Ñaây laø 

moät phaàn cuûa chöùc naêng ñieàu khieån baèng tay. Caùc nuùt nhaán Start, Stop coù theå laáy töø treân 
moâ hình hoaëc ñòa chæ moät bit nhôù trong PLC. 

Thí nghieäm 2      Ñieàu khieån hoaït ñoäng cuûa moâ hình ôû cheá ñoä töï ñoäng 

Vieát ñoaïn chöông trình ñieàu khieån moâ hình baêng chuyeàn hoaït ñoäng ôû Böôùc 3 vaø Böôùc 4  
(phaàn Moâ taû hoaït ñoäng trong muïc III) cuûa cheá ñoä ñieàu khieån töï ñoäng vôùi löu ñoà giaûi thuaät 
nhö  ôû trang sau:  
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Löu yù  Sau moãi laàn taùc ñoäng  xy lanh hoaëc nam chaâm, caàn taïo treã (delay) moät khoaûng 
thôøi gian ñeå cho thieát bò oån ñònh môùi chuyeån sang böôùc keá tieáp.  
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Böôùc 3 vaø 4

SE2 ñeám ñuû 2 haøng?
N

Delay 3s ñeå 6 lon xeáp ñuùng vò trí

Haï xy lanh 2 xuoáng vaø delay 1s chôø cho xy lanh 2 
oån ñònh  

Taùc ñoäng nam chaâm ñieän vaø  delay 1s ñeå nam 
chaâm oån ñònh 

Nhaác xy lanh 2 leân vaø delay 1s ñeå xy lanh 2 oån ñònh

Taùc ñoäng xy lanh 3 ñaåy 6 lon töø BT2 ra BT3 vaø delay 2s 
chôø xy lanh 3 oån ñònh 

Haï xy lanh 2 xuoáng vaø delay 1s chôø xy lanh 2 oån ñònh

Nhaû nam chaâm ñieän ra, vaø delay 1s chôø nam chaâm oån ñònh

Coù hoäp che caûm bieán SE3 ôû BT3 hay 
khoâng?

Taét xy lanh 2 ñeå ruùt nam chaâm leân vaø chôø 1s ñeå xy lanh 2 
oån ñònh 

Taét xy lanh 3 ñeå ruùt nam chaâm veà vò trí ban ñaàu

N
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Sinh vieân coù theå boå sung ñoaïn chöông trình vieát cho Böôùc 3 vaø 4 naøy vaøo chöông trình 
ñaõ vieát saün  trong phaàn Höôùng daãn thí nghieäm ñeå hoaøn chænh chöông trình ñieàu khieån ôû cheá 
ñoä töï ñoäng cho moâ hình. 

Thí nghieäm 3    Thay ñoåi thoâng soá boä ñeám 

Trong cheá ñoä ñieàu khieån töï ñoäng, taïo giao dieän treân maøn hình Touchscreen nhö sau: 

                                 
 Khi chaïy chöông trình, thoâng soá cuûa boä ñeám lon (ñeám bôûi caûm bieán SE1) coù theå ñöôïc 

thay ñoåi baèng caùch nhaäp soá vaø nhaán nuùt enter ↵ treân maøn hình.   

+  Nuùt nhaán Run laø ñeå ñieàu khieån moâ hình ôû cheá ñoä töï ñoäng vôùi thoâng soá cuûa boä ñeám lon ñaõ 
nhaäp ôû treân. 

 +  Nuùt nhaán Stop laø ñeå heä thoáng döøng hoaït ñoäng. 

 +  Nhaán nuùt Manual Control thì trôû laïi trang maøn hình ñieàu khieån baèng tay ôû Thí nghieäm 1. 
 

V. HÖÔÙNG DAÃN THÍ NGHIEÄM 

V.1 Kieåm tra caùc ngoõ vaøo, ra treân moâ hình. 

+  Laäp trình cho PLC : 

 Ñòa chæ nuùt nhaán Start, Stop ñeå ñieàu khieån motor keùo baêng taûi BT1 coù theå laáy töø hai 
nuùt nhaán coù saün treân moâ hình(000.00 vaø 000.01). Nuùt nhaán ñieàu khieån cho xy lanh 1 vaø 2 
laáy töø caùc bieán taïm thuoäc vuøng nhôù IR trong PLC CQM1, ví duï:201.00, 201.01,... 

    Ñeå keát noái ñöôïc giöõa PLC vaø maøn hình NT, caàn theâm leänh sau vaøo chöông trình: 

 

 

   

 
 

Thöïc hieän leänh naøy laø ñeå khi keát 
noái vôùi maøn hình NT, trang maøn hình soá 
1 ñöôïc hieån thò leân ñaàu tieân (caàn khai 
baùo PT Control Area  khi vieát chöông 
trình cho maøn hình laø DM0000). 
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+ Laäp trình cho maøn hình NT 

Sinh vieân xem höôùng daãn laäp trình cho maøn hình NT ôû phaàn Phuï luïc ñeå vieát chöông 
trình taïo caùc nuùt nhaán (Touch switch) vaø ñeøn baùo (Lamp) nhö ñaõ trình baøy ôû Thí 
nghieäm 1. Choïn Function cho caùc nuùt nhaán trong nhöõng tröôøng hôïp naøy laø Notify Bit 
vaø Action Type laø Momentary. 

+ Môû valve ôû maùy neùn khí vaø chaïy chöông trình ñeå kieåm tra hoaït ñoäng cuûa moâ hình.  

V.2 Cheá ñoä ñieàu khieån töï ñoäng  

 ÔÛ cheá ñoä ñieàu khieån töï ñoäng, moâ hình hoaït ñoäng theo caùc böôùc ñaõ trình baøy ôû muïc III, 
giaûi thuaät  hoaït ñoäng cho caùc giai ñoaïn nhö sau: 

• Böôùc 1: Khôûi ñoäng: 

+  Khi nhaán nuùt Start thì caùc baêng taûi chaïy theo thöù töï sau: Baêng taûi BT4 chaïy tröôùc → 
sau 2s → BT3 → sau 2s → BT2 → 2s → BT1.  

+  Baêng taûi3 BT3  chæ döøng laïi khi coù hoäp che caûm bieán quang SE3.  

+  Baêng taûi 4 BT4 chæ döøng laïi khi coù hoäp che caûm bieán quang SE4.  

• Giaûi thuaät cuûa Böôùc 3 vaø 4 ñaõ trình baøy ôû Thí nghieäm 2, döôùi ñaây laø löu ñoà giaûi thuaät 
cho caùc böôùc hoaït ñoäng coøn laïi:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

N

Y

Haï xy lanh 1 (thanh chaén) 

Ñeám ñuû 3 lon? 

Nhaác xy lanh 1 leân 

Delay 2s (cho moät haøng goàm 3 lon ñi qua)

Döøng BT1 laïi 

Böôùc 2 

Chaïy laïi BT1 

Haï xy lanh 2 xuoáng trôû laïi 

Delay 3s ñeå 3 lon xeáp thaønh haøng (do bò 
chaén bôûi xy lanh 1) 

Y 

N

Böôùc 5 

Coù hoäp che caûm bieán 
SE4 ôû BT4? 

Döøng BT4 laïi 

Taùc ñoäng xy lanh 4 moâ taû ñoäng taùc 
ñoùng hoäp 

Chôø 1s ñeå xy lanh 4 ñoùng hoäp 

Taét xy lanh 4 

Chaïy laïi BT4 
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Sinh vieân coù theå vieát moät chöông trình môùi (theo moâ taû hoaït ñoäng cuûa heä thoáng vaø caùc 
giaûi thuaät ñaõ trình baøy) hoaëc coù theå tham khaûo, boå sung vaøo ñoaïn chöông trình ñaõ vieát saün 
sau ñeå laäp trình hoaøn chænh cho cheá ñoä hoaït ñoäng töï ñoäng cuaû moâ hình. 

Chöông trình sau  chæ vieát cho böôùc hoaït ñoäng thöù 1, 2 vaø 5. Böôùc 3 vaø 4 sinh vieân töï 
vieát theo giaûi thuaät ôû muïc Thí nghieäm 2 vaø ñieàn vaøo phaàn coøn troáng cuûa ñoaïn chöông trình 
naøy. 

Löu yù:  Ñeå moâ hình hoaït ñoäng ñuùng, neáu söû duïng laïi ñoaïn chöông trình naøy thì caàn chuù yù caùc 
ñòa chæ ñaõ söû duïng traùnh bò truøng ñòa chæ. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     + Nhaán nuùt Start thì côø 200.00 ON, côø naøy laø 
moät bieán trung gian löu traïng thaùi Run cuûa heä 
thoáng. Nhaán Stop thì 200.00 OFF. 

     + Ñeøn baùo Run cuõng saùng khi moâ hình ñang 
hoaït ñoäng. 

 +   Nhaán Start thì caùc Timer 0, 1, 2  baét ñaàu tính 
thôøi gian. Caùc Timer naøy duøng ñeå khôûi ñoäng heä 
thoáng theo trình töï : Chaïy BT4 → delay 2s (T0) 
→ Chaïy BT3 → sau 2s nöõa (T1)→ Chaïy BT2 → 
sau 2s nöõa (T2) → Chaïy BT1. 
 

 

Giaûi thích chöông trình
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   +   Khi nhaán Start thì côø 200.00 leân ON vaø BT4 
chaïy. Khi coù hoäp che caûm bieán ôû BT4 thì Sensor4 
ON → BT4 döøng laïi. BT4 chæ chaïy laïi sau khi ñoùng 
hoäp xong (T13 ôû Network 17 ON) 
 

+  BT3 chaïy sau khi khôûi ñoäng ñöôïc 2s (T0 ON), 
chæ döøng laïi khi coù hoäp che caûm bieán SE3. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

+    BT2 chaïy sau khi khôûi ñoäng ñöôïc 4s (sau 
BT3 2s), vaø khoâng döøng laïi. 

 +    BT1 chaïy sau khi khôûi ñoäng ñöôïc 6s (sau BT2 
2s) vaø döøng laïi khi ñeám ñuû 3 lon (CNT20 ON). 
 +   Khi xy lanh 3 hoaït ñoäng thì cuõng döøng BT1 laïi  
(khoâng cho lon tieáp tuïc vaøo neáu xy lanh 3 chöa kòp 
ruùt trôû veà BT2).  

+   Caûm bieán SE1 duøng ñeå ñeám lon. Khi ñuû 3 
lon thì CNT20 ON vaø BT1 ôû Network 6 döøng 
laïi. 
+   Sau khi 3 lon ñi qua phaûi Reset laïïi boä ñeám. 

+  Khi ñeám ñuû 3 lon thì chôø 4s (T3) ñeå lon ñöôïc 
xeáp haøng ngay ngaén tröôùc xy lanh 1. 
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+   T4: laø thôøi gian taùc ñoäng xy lanh 1 ñeå cho 
moät haøng goàm 3 lon ñi qua. 
+   Sau khi lon ñi qua phaûi Reset laïi boä ñeám 
CNT20 (ôû Network7). 

 

 

 

 

 

 

+  Xy lanh 1 naâng leân cho haøng 3 lon ñi 
qua khi heát Timer T3 vaø haï xuoáng trôû 
laïi khi heát T4. 

 

 

 

 Sinh vieân vieát ñoaïn chöông trình theo giaûi thuaät hoaït ñoäng ôû Böôùc 3 vaø 4 
tieáp theo vò trí naøy, (coù theå baét ñaàu baèng caùch duøng moät boä ñeám  khaùc, ñeám 2 
haøng lon chaïy qua caûm bieán SE2). 

 

 

 

 

 

+  Heát thôøi gian 1s thì T13 taùc ñoäng laøm xy 
lanh 4 OFF vaø chaïy laïi BT4 (ôû Network3) 

Böôùc hoaït ñoäng thöù 5 
+  Xy lanh 4 moâ taû ñoäng taùc ñoùng hoäp saûn 
phaåm  seõ taùc ñoäng khi coù hoäp che caûm bieán 
SE 4 treân BT4 vaø chæ ON khoaûng thôøi gian 
laø 1s (T13). 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Keát thuùc chöông trình.  

 

 

V.3.  Thay ñoåi thoâng soá cho boä ñeám. 

   +    Chöông trình vieát cho PLC   

    Thay ñoåi chöông trình ñieàu khieån ôû cheá ñoä töï ñoäng ñaõ vieát ôû Thí nghieäm 2 nhö sau: 
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• Theâm leänh: 

 

 

 

 

 

• Thay giaù trò ñeám laø 3 cuûa boä ñeám lon (CNT20 ôûNetwork7) baèng noäi dung cuûa moät oâ 
nhôù, ví duï DM0010:  

 

   

 

    

 

• Caàn ñaët giaù trò cho oâ nhôù naøy ôû chu kyø queùt ñaàu tieân nhö sau: 

 

Ñöa giaù trò 1 vaøo oâ nhôù DM 0000 
laø ñeå keát noái ñöôïc vôùi maøn hình NT, 
DM0000 laø vuøng nhôù khai baùo cho PT 
Control Area khi laäp trình cho maøn hình. 

 

 

 

Leänh naøy chæ taùc ñoäng ôû chu kyø 
queùt ñaàu tieân, giaù trò cuûa oâ nhôù naøy 
coù theå thay ñoåi khi nhaäp soá vaøo töø 
maøn hình. 

 

 

 

 

 

+   Chöông trình vieát cho maøn hình: 

     Sinh vieân xem caùch Caøi ñaët giaù trò cho moät oâ nhôù ôû PLC trong phaàn Phuï luïc Höôùng 
daãn söû duïng phaàn meàm NT- Support Tool ñeå taïo giao dieän ñieàu khieån nhö ôû Thí 
nghieäm 3.  

• Khai baùo ñòa chæ cho oâ nhôù caàn ñoåi giaù trò nhö sau: 
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• Khai baùo Function cho nuùt nhaán Manual Control laø Switch Screen vaø choïn trang 
maøn hình chuyeån ñeán laø trang ñaõ thieát keá ôû Thí nghieäm 1. 

VI. BAÙO CAÙO THÍ NGHIEÄM 

1. Chöông trình hoaøn chænh vieát cho PLC ñieàu khieån moâ hình ôû cheá ñoä töï ñoäng vôùi chuù 
thích caån thaän. (Coù theå vieát chöông trình baèng tay khi noäp baùo caùo, khoâng caàn in ra 
baèng phaàn meàm Syswin). 

2. Ñóa meàm chöông trình vieát cho maøn hình NT (moãi nhoùm chæ caàn noäp moät ñóa). 
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PHUÏ LUÏC 
I.  Caùch quy ñònh ñòa chæ cho PLC Omron CQM1 

  Sô ñoà boá trí caùc module treân rack cuûa PLC Omron CQM1  

PS CPU      CPU: Module CPU 
PS: Power Supply 

 
  

 Ñòa chæ caùc ngoõ Digital ñöôïc quy ñònh goàm 5 chöõ soá: xxx.xx. Trong ñoù 3 chöõ soá ñaàu 
laø ñòa chæ module, 2 chæ soá sau laø ñòa chæ  bit.  

Caùc Module môû roäng

 Ñi töø traùi sang phaûi ñòa chæ cuûa module ngoõ vaøo ñöôïc ñaùnh soá töø 000, module ngoõ ra laø 
töø 100 trôû ñi.   Ví duï:  

PS CPU Digital 
Input 16 

Digital 
Output 

16 

Analog 
Input    
4 in 

Analog 
Output    2 

out 

 

 
   

 II.     Caáu truùc vuøng nhôù trong PLC CQM1 

000.00      100.00           001           101
 002            102 

000.15       100.15          003  
            004   
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III.  Sô ñoà ñaáu daây cho caûm bieán quang, hoaëc proximity 

Tuyø thuoäc loaïi caûm bieán söû duïng maø ñaáu daây khaùc nhau. Döôùi ñaây laø hai caùch ñaáu daây 
thöôøng gaëp:  

Loaïi NPN Loaïi PNP  

 

 

 

 

 

IV. Höôùng daãn söû duïng phaàn meàm NT Support Tool 

    Ñaây laø phaàn meàm duøng ñeå laäp trình cho maøn hình Touchscreen cuûa Omron. Ñeå laäp trình 
cho moät öùng duïng, ta thöïc hieän caùc böôùc nhö sau: 

 -  Chaïy chöông trình NT- series Support Tool, nhaát vaøo nuùt  hay vaøo menu File→  
choïn New ñeå taïo chöông trình môùi. Khai baùo caáu hình cho maøn hình söû duïng töø cöûa soå 
hieän ra nhö hình veõ 

Choïn PT Model laø loaïi NT30C
(PT laø vieát taét töø chöõ Program Terminal) 

Choïn Tab Control Notify Area vaø khai 
baùo nhö hình veõ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PT Control  vaø Notify Area laø vuøng nhôù duøng ñeå ñieàu khieån maøn hình töø PLC, hai vuøng 
nhôù naøy caùch nhau 5 word, coù theå khai baùo thuoäc vuøng nhôù DM nhö hình veõ. Sau khi khai 
baùo xong, nhaán OK vaø  taïo giao dieän ñieàu khieån töø cöûa soå hieän ra.  
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Thanh coâng cuï duøng ñeå thieát keá giao dieän: 

  
•     Ñeå thay ñoåi maøu neàn cuûa maøn hình, nhaán chuoät phaûi treân maøn hình→ Choïn 

Properties→ vaø choïn maøu neàn töø oâ Colour Background 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Choïn nuùt Text  treân thanh coâng cuï ñeå vieát caùc chöõ daïng Text. 

•   Choïn nuùt Touch switch  , ñaët leân trang maøn hình ñeå taïo nuùt nhaán vaø khai baùo caùc 
thoâng soá töø cöûa soå hieän ra nhö sau: 

                

 

 

  

 

 

 

 

 

             

 

       Choïn hình daïng, maøu saéc ôû traïng thaùi ON, OFF cho nuùt nhaán.
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Taïo chöùc naêng cho nuùt nhaán: 

+  Chuyeån ñoåi qua laïi giöõa caùc trang maøn hình: Choïn Tab Settings → Function laø: 
Switch Screen → choïn trang maøn hình muoán chuyeån tôùi töø oâ Screen No: → OK 

                         
        +  Thay ñoåi giaù trò moät bit ôû PLC: Choïn Tab Settings → Function laø: Notify Bit → Nhaán 
nuùt Set  ñeå choïn ñòa chæ cuûa PLC  muoán thay ñoåi.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Choïn Action Type cho nuùt nhaán vôùi caùc loaïi sau: 

 

Momentary: Khi nhaán thì bit ñieàu khieån ON, thaû ra laø OFF. 

Alternative: Khi nhaán thì Bit ñieàu khieån ON, nhaán laàn nöõa thì OFF. 

Set: Khi nhaán thì Bit ñieàu khieån ON,  thaû ra thì vaãn giöõ nguyeân ON. 

Reset: Khi nhaán thì Bit ñieàu khieån OFF,  thaû ra thì vaãn giöõ nguyeân OFF. 
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 +  Coù theå choïn Tab Label ñeå ñaët teân cho nuùt nhaán. 

•  Choïn nuùt Lamp ,ñaët leân trang maøn hình ñeå quan saùt traïng thaùi caùc Bit töø PLC. 
Khai baùo caùc thoâng soá töø cöûa soå hieän ra nhö sau: 

 

 
    Choïn hình daïng, maøu 
saéc ôû traïng thaùi ON, OFF  
cuûa Lamp 

 

 

 

 

    +   Khai baùo ñòa chæ Bit cuûa PLC caàn quan saùt traïng thaùi töø Tab Light Function: 

 

 

 

 

 

     +   Choïn tab Label ñeå ñaët teân cho Lamp. 
 

•   Ñeå caøi ñaët giaù trò cho moät oâ nhôù döôùi PLC, choïn nuùt nhaán Numeral Input  töø treân 
thanh coâng cuï vaø ñaët vaøo maøn hình thieát keá→ Nhaán nuùt OK töø cöûa soå hieän ra. 

 

 

       + Nhaáp chuoät vaøo nuùt nhaán ôû muïc Table Entry ñeå khai baùo ñòa chæ döôùi PLC töø 
cöûa soå hieän ra nhö sau: 

Format:

Limit: 
       +  Xaùc ñònh giaù trò lôùn nhaát vaø nhoû 
nhaát cuûa döõ lieäu nhaäp vaøo. 
       +  Coù theå ñeå caùc giaù trò naøy maëc ñònh. 

      +   Ñònh daïng soá chöõ soá vaø soá chöõ soá 
naèm sau daáu thaäp phaân”.”  
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    +  Ñeå khai baùo ñòa chæ cuûa PLC caàn thay ñoåi, click choät vaøo nuùt beân phaûi muïc “Table 
Entry”, sau ñoù nhaán nuùt “Set” ñeå khai baùo ñòa chæ: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       Nhaán nuùt OK ñeå xaùc nhaän caøi ñaët, treân maøn hình thieát keá seõ coù caùc nuùt nhaán sau: 

  

•     Ñeå hieån thò moät oâ nhôù döôùi PLC ta choïn nuùt nhaán Numeral Display  treân thanh 
coâng cuï vaø thöïc hieän caùc khai baùo ñòa chæ töông töï nhö caùch nhaäp döõ lieäu cho oâ nhôù ôû 
treân. 

•     Ñeå taïo moät trang maøn hình môùi, vaøo menu Screen → New→OK → Soá thöù töï cuûa 
maøn hình→ OK. 

Download chöông trình töø maùy tính xuoáng maøn hình 

   + Tröôùc khi Download giao dieän ñaõ thieát keá, duøng hai ngoùn tay nhaán vaøo hai trong boán 
goùc cuûa maøn hình ñaõ gaén treân tuû ñieàu khieån vaø choïn Transmit Mode. 

    Löu yù chæ nhaán nheï tay ñeå ñaûm baûo tuoåi thoï cho maøn hình. 
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+    Gaén caùp ñeå keát noái giöõa maøn hình vôùi maùy tính. 

+    Vaøo menu Connect → Choïn Com.Setting... ñeå choïn coång truyeàn thoâng: 

 

 

 

 

 

 

 

   +   Sau khi choïn xong coâng Com, nhaán OK ñeå thoaùt vaø choïn Download→ Application 
töø menu Connect ñeå download chöông trình xuoáng maøn hình: 

 

 

 

 

 

 

+ Nhaán Exit/ Abort treân maøn hình vaø duøng sôïi caùp noái giöõa PLC vôùi maøn hình ñeå chaïy 
chöông trình. 

 

 Löu yù:  Ñeå keát noái ñöôïc PLC CQM1 vôùi maøn hình Touchscreen, caàn phaûi gaùn giaù trò laø soá 
cuûa trang maøn hình ñaàu tieân muoán hieån thò vaøo oâ nhôù ñaõ khai baùo trong vuøng PT Control 
Area. 

     Ví duï:  Khai baùo ñòa chæ cho vuøng PT Control Area laø DM0000, neáu muoán hieån thò  trang 
maøn hình soá 1 khi vöøa keát noái maøn hình vôùi PLC thì trong chöông trình vieát cho PLC phaûi 
duøng leänh MOV giaù trò 1 vaøo oâ nhôù DM0000 naøy. 
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