
ÑAÏI HOÏC BAÙCH KHOA THAØNH PHOÁ HOÀ CHÍ MINH 

KHOA ÑIEÄN – ÑIEÄN TÖÛ, BOÄ MOÂN ÑIEÀU KHIEÅN TÖÏ ÑOÄNG 

PHOØNG THÍ NGHIEÄM TÖÏ ÑOÄNG HOÙA COÂNG NGHIEÄP 

 

 

 

HÖÔÙNG DAÃN THÍ NGHIEÄM 
 

 

 

Baøi 4 
 

ÑIEÀU KHIEÅN HEÄ THOÁNG ATS BAÈNG  
PLC OMRON C200H 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CuuDuongThanCong.com https://fb.com/tailieudientucntt

http://cuuduongthancong.com?src=pdf
https://fb.com/tailieudientucntt


Thí nghiệm Tự động hóa quá trình công nghệ- Học kì 2 năm học 2005-2006 

I. MUÏC ÑÍCH 

Baøi thí nghieäm naøy giuùp sinh vieân laøm quen vôùi phaàn meàm laäp trình cho PLC 

vaø hoï PLC C200H cuûa haõng Omron ñeå ñieàu khieån moät heä thoáng thöïc. Moâ hình thí 

nghieäm ôû ñaây laø heä thoáng ATS (Auto Transfer System) duøng ñeå ñieàu khieån chuyeån 

nguoàn ñieän töï ñoäng khi coù söï coá. 

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  muïc theo thöù töï sau: 

+ Giôùi thieäu veà heä thoáng ATS 

+ 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. 

+ Giôùi thieäu PLC Omron C200H: Phaàn naøy trình baøy caùch quy ñònh ñòa chæ cho PLC 
loaïi C200H cuûa haõng Omron vaø moät soá leänh cô baûn.  

+ Thieát bò thí nghieäm : Phaàn naøy trình baøy moâ hình söû duïng trong baøi thí nghieäm, 
sinh vieân neân ñoïc phaàn naøy tröôùc khi xem phaàn Höôùng daãn thí nghieäm. 

+ Höôùng daãn thí nghieäm: Phaàn naøy höôùng daãn chi tieát caùch söû duïng phaàn meàm 
Syswin  vaø caùc böôùc ñeå thöïc hieän ñöôïc nhöõng yeâu caàu trong Noäi dung thí nghieäm. 

Ñeå ñaït keát quaû thí nghieäm toát vaø ñeå 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 Omron. 

Sinh vieân caàn chuaån bò chöông trình (vieát treân giaáy) ôû nhaø tröôùc khi tieán 

haønh thí nghieäm. 

III. GIÔÙI THIEÄU HEÄ THOÁNG ATS 

Muïc ñích cuûa heä thoáng ATS laø nhaän bieát ñöôïc söï coá treân caùc nguoàn ñieän ñeå khi 

coù söï coá veà ñieän xaûy ra ôû moät nguoàn, taûi seõ ñöôïc töï ñoäng chuyeån sang nguoàn ñieän 

khaùc ñeå söû duïng taïm thôøi trong khi chôø ñôïi khaéc phuïc söï coá.  Caùc chöùc naêng chính 

cuûa heä thoáng ATS: 
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+ Chuyeån maïch cho taûi: ATS thöïc hieän söï chuyeån töø moät nguoàn ñieän naøy sang 
moät nguoàn ñieän khaùc caáp cho taûi, bao goàm caû chöùc naêng hoaø ñoàng boä khi söû duïng 
maùy phaùt. 

+  Caùch ly nguoàn vaø taûi khi coù söï coá xaûy ra. 

+  Phaùt hieän söï coá cuûa caùc nguoàn ñieän. 

+  Phaùt tín hieäu baùo ñoäng khi coù söï coá xaûy ra. 

Tuyø theo yeâu caàu thöïc teá maø heä thoáng ATS coù caùc caáu hình khaùc nhau. Hình 
minh hoïa sau ñaây laø moät trong nhöõng caáu hình ñoù: 
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ATS1 
           Vôùi laø kyù hieäu  Contactor ATS 2 

Maùy phaùt 1 Maùy phaùt 2 

  Sô ñoà moät heä thoáng ATS 

Caùc kyù hieäu: 

M10: Contactor duøng ñeå ñoùng nguoàn löôùi 1 cho taûi 1 

M11: Contactor duøng ñeå ñoùng nguoàn maùy phaùt 1 cho taûi 1 

M20: Contactor duøng ñeå ñoùng nguoàn löôùi 2 cho taûi 2 

M21: Contactor duøng ñeå ñoùng nguoàn maùy phaùt 2 cho taûi 2 

M12, M13, M22, M23: Caùc contactor trung gian duøng ñeå chuyeån giöõa 2 boä ATS. 
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IV. THIEÁT BÒ THÍ NGHIEÄM 

 
                                                                  

+ Caùc coâng taét giaû laäp söï coá maát pha 
treân ñieän löôùi vaø söï coá cuûa maùy phaùt. 

 +  Nguoàn R1, T1, S1 vaø maùy phaùt G1 
ñöôïc söû duïng cho boä ATS1; Nguoàn R2, 
T2, S2 vaø maùy phaùt G2 duøng cho boä 
ATS2. 

     Moâ hình heä thoáng ATS söû duïng 
trong baøi thí nghieäm goàm caùc thaønh 
phaàn nhö sau: 

+  Bieán aùp töø ngaãu duøng ñeå giaû laäp hieän töôïng taêng hay suït aùp cho löôùi ñieän cuûa boä 
ATS1.  Khi ñieän aùp Löôùi duøng cho boä ATS1 giaûm xuoáng döôùi 180Volt hay vöôït 
quaù 240Volt thì seõ ñoùng tieáp ñieåm baùo söï coá cuûa löôùi ñieän 1. 

Moâ hình thí nghieäm

  Moâ hình thí nghieäm ñöôïc xaây döïng ñôn giaûn hôn so vôùi sô ñoà ñöôïc trình baøy 
ôûmuïc III:   Khi caàn ñoùng hay ngaét nguoàn caáp cho taûi töø ñieän löôùi hay maùy phaùt 
thì chæ caàn xuaát möùc 0 hay 1 ra ngoõ ra 001.00 vaø 001.01 cuûa PLC töông öùng 
cho Taûi 1 vaø Taûi 2 ôû hai boä ATS.  

  Caùc ñòa chæ quy ñònh cho ngoõ vaøo, ra ñaõ ñöôïc ñaáu noái treân moâ hình: 

 

Chöùc naêng Ñòa chæ Tín hieäu 

Söï coá löôùi 1 000.00 

Söï coá löôùi 2 000.06 

Söï coá maùy phaùt 1 000.01 

Söï coá maùy phaùt 2 000.02 

 

Ngoõ vaøo 

 

Taûi 1 001.00 

Taûi 2 001.01 

Maùy phaùt 1 001.02 

Maùy phaùt 2 001.03 

 

Ngoõ ra 

 

  Trong ñoù söï coá treân löôùi 1 vaø 2 bao goàm caùc tình traïng : maát phase, quaù aùp, thaáp aùp. 
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V. NOÄI DUNG THÍ NGHIEÄM 

 Thí nghieäm 1 

  Xaùc ñònh kyù hieäu treân daây ñaõ ñaáu ôû moâ hình cho caùc ngoõ vaøo ra sau: 

 

Chöùc naêng Kyù hieäu soá treân daây 

Söï coá maát phase R treân Löôùi 1 

Söï coá  maát phase treân Löôùi 2 

Söï coá cao hoaëc thaáp aùp treân Löôùi 1 

Maùy phaùt 1 

Taûi 2 

Nguoàn +24Volt caáp cho Module Input 

Mass 24Volt cuûa Module Output 

 

Thí nghieäm 2 

     Laäp trình ñieàu khieån boä ATS1 caáp ñieän cho Taûi 1 cuûa moâ hình thí nghieäm . 

     Giaûi thuaät hoaït ñoäng: 

        (Löu yù giaûi thuaät sau ñaây chæ duøng ñeå laäp trình ñieàu khieån cho moâ hình ñaõ laép ñaët 
saün taïi Phoøng Thí Nghieäm.) 

Ban ñaàu khi vöøa môû nguoàn, kieåm tra traïng thaùi cuûa Löôùi 1 vaø xeùt caùc tröôøng 
hôïp theo thöù töï döôùi ñaây: 

1. Neáu Löôùi 1 khoâng coù söï coá thì chôø moät khoaûng thôøi gian ñeå nguoàn ñieän oån 
ñònh roài môùi caáp ñieän cho taûi (thôøi gian chôø nguoàn oån ñònh duøng trong thí nghieäm  
laø 3s), tröôøng hôïp Löôùi 1 coù söï coá thì baät Maùy phaùt 1.  

2. Neáu Maùy phaùt 1 khoâng coù söï coá thì  chôø (3s) ñeå Maùy phaùt 1 oån ñònh roài caáp 
ñieän cho taûi, neáu bò söï coá thì taét Maùy phaùt 1 vaø caáp ñieän cho taûi töø Löôùi 2.  

     3. Neáu Löôùi 2 khoâng coù söï coá  thì sau thôøi gian chôø (3s) cho Löôùi 2 oån ñònh roài 
caáp ñieän cho Taûi 1. Neáu Löôùi 2 cuõng bò söï coá thì khôûi ñoäng Maùy phaùt 2. 

4. Neáu Maùy phaùt 2 khoâng coù söï coá thì chôø oån ñònh (3s) roài caáp ñieän cho Taûi 1. 
Neáu Maùy phaùt 2 laïi bò söï coá thì taét Maùy phaùt 2 vaø taïm thôøi khoâng caáp ñieän cho taûi.  

  Trong khi ñang söû duïng maùy phaùt 1, nguoàn löôùi 2 hoaëc  maùy phaùt 2  maø nguoàn 
Löôùi 1 heát söï coá thì chuyeån trôû laïi duøng nguoàn Löôùi 1.  

+   Chuù yù: Trong caùc tröôøng hôïp söû duïng nguoàn Löôùi 1 phaûi kieåm tra ñieän aùp phaûi 
thaät söï oån ñònh tröôùc khi ñoùng cho taûi (traùnh tröôøng hôïp ñieän aùp vaøo bò “chaäp chôøn“). 
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                 Coù theå toùm taét hoaït ñoäng cuûa boä ATS 1 theo giaûi thuaät sau: 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SCL1=0 

SCL1=0 

SCL1=1 vaø SCL2=0 vaø CMP1=1

SCL1=1 vaø SCMP1=0  SCL1=0 hoaëc 
SCMP1=0 hoaëc 

SCL2=0

SCL1=0 hoaëc 
SCMP1=0 

SCL1=1vaø SCMP1=1, vaø 
SCL2=1, vaø SCMP2=1 

SCL1=1vaø 
SCMP1=1 vaø 

SCL2 = 1 

Caáp ñieän töø Löôùi 2 cho taûi 

Caáp ñieän töø Maùy phaùt 2 cho taûi 

Delay (3s) chôø Löôùi 2 oån ñònh  

Môû Maùy phaùt 2, 
delay (3s) chôø Maùy phaùt 2 oån ñònh 

Ngaét ñieän Taûi 1 

Delay 1.5s roài 
ngaét taûi khoûi 

Löôùi 2

Delay 1.5s 
roài taét Maùy 

phaùt 2 

SCL1=1 

SCL1=0 SCL1=0

SCL1=1vaø 
 SCMP1= 1 

Baét ñaàu

Caáp ñieän töø  Löôùi 1 cho taûi 

Caáp ñieän töø Maùy phaùt 1 cho taûi 

Delay (3s) chôø Löôùi 1 oån ñònh  

Môû Maùy phaùt 1, 
delay (3s) chôø Maùy phaùt 1 oån ñònh  

Delay 1.5s roài 
taét Maùy phaùt 1 

Caùc kyù hieäu: 
   1: Coù söï coá 
    0: Heát söï coá 
+ SCL1: Söï coá löôùi 1 
+ SCL2: Söï coá löôùi 2 
+ SCMP1: Söï coá maùy phaùt 1 
+ SCMP2: Söï coá maùy phaùt 2 

Thí nghieäm 3 

Thöïc hieän chöông trình töông töï nhö Thí nghieäm 2 nhöng thay ñoåi thöù töï caáp 
ñieän cho Taûi 1 khi moät nguoàn coù söï coá nhö sau:  
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Löôùi 1→ Löôùi 2→ Maùy phaùt 1→Maùy phaùt 2 

VI. HÖÔÙNG DAÃN THÍ NGHIEÄM  

+ Ñeå tìm kyù hieäu cuûa daây noái  caùc ngoõ vaøo ra cuûa PLC, sinh vieân caàn tham 
khaûo sô ñoà ñaáu daây cho caùc Module Digital Input, Output cuûa PLC loaïi C200H 
ñöôïc trình baøy ôû Phuï luïc. 

+ Coù nhieàu caùch ñeå vieát chöông trình cho moâ hình heä thoáng ATS theo yeâu caàu 
ñaõ trình baøy ôû Thí nghieäm 2 vaø Thí nghieäm 3. Coù theå baét ñaàu chöông trình baèng 
ñoaïn leänh sau: 

 

 

 
+  Sinh vieân coù theå vieát tieáp vaø thay ñoåi ñoaïn chöông trình treân ñeå hoaøn chænh 

hoaït ñoäng cho moâ hình hoaëc coù theå vieát theo caùch khaùc sao cho heä thoáng hoaït ñoäng 
ñuùng theo giaûi thuaät ñaõ neâu. 

 Ñeå vieát chöông trình cho heä thoáng ATS nhö giaûi thuaät ñaõ trình baøy ôû Thí nghieäm 
2 vaø 3, sinh vieân coù theå thöïc hieän theo caùc böôùc sau: 

-    Khi ñang chaïy Maùy phaùt 1 maø ñaõ khaéc 
phuïc ñöôïc söï coá ôû Löôùi 1 thì sau 1.5s delay 
bôûi T1 roài môùi taét Maùy phaùt 1. Neáu sau 3s 
maø heát haún söï coá ôû Löôùi 1 thì môùi ñoùng Taûi 
1 laïi baèng Timer0. 

-    Khi Maùy phaùt 1 coù söï coá thì ngaét Maùy 
phaùt vaø Taûi 1 cuõng bò ngaét. 

-    Neáu löôùi 1 coù söï coá thì chaïy maùy phaùt1 , 
sau 3s thì tieáp ñieåm T2 ON vaø Taûi 1 hoaït 
ñoäng trôû laïi (ôû Network 3). 

Network2:   

-    Neáu Löôùi 1 coù söï coá thì ñieàu kieän vaøo 
Timer0 khoâng coøn nöõa, do ñoù tieáp ñieåm T0 
ôû Network3 OFF, neân Taûi 1 bò ngaét. 

-    Ban ñaàu khi chöa coù loãi treân Löôùi 1 thì 
Timer0 hoaït ñoäng. Sau 3s thì tieáp ñieåm T0 
leân ON  cho pheùp Taûi 1 hoaït ñoäng (ôû 
Network 3). 

Network1: 

Giaûi thích 
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VI.1.  Vieát chöông trình 

Chaïy chöông trình Syswin, töø menu File, choïn New Project vaø choïn loaïi PLC 
C200HG töø cuûa soå hieän ra→OK 

 
         Chöông trình ñöôïc vieát treân maøn hình hieän ra 

                    

Maøn hình soaïn thaûo

Thanh 
coâng cuï 

   +   Ñeå laäp trình cho tieáp ñieåm, leänh, Timer hay Counter, sinh vieân nhaáp chuoät 
ñeå choïn treân thanh coâng cuï roài  ñaët ôû vò trí mong muoán treân maøn hình soaïn thaûo vaø 
khai baùo caùc tham soá thích hôïp. 

+   Duøng nuùt             treân thanh coâng cuï ñeå�taïo caâu leänh OR. 

  +   Ñeå taïo theâm  moät Network  môùi, nhaáp chuoät vaøo nuùt Insert  Network   
vaø choïn vò trí ôû phía treân hay döôùi Network hieän haønh.  
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+  Ñeå ñaët kyù hieäu cho moät ñòa chæ, nhaáp chuoät vaøo ñòa chæ ñoù roài goõ kyù hieäu vaøo 

oâ Sym ôû phía döôùi trang maøn hình soaïn thaûo, sau ñoù nhaán Enter hoaëc choïn Store ñeå 
löu laïi kyù hieäu vöøa ñaët. 

       

+  Duøng leänh END (nhaán nuùt   vaø choïn leänh End) ñeå keát thuùc chöông trình. 

VI.2.    Download  vaø chaïy chöông trình  

    Sau khi vieát chöông trình xong, löu chöông trình laïi theo teân cuûa nhoùm vaø ngaøy 
hieän taïi roài  chuaån bò Download chöông trình xuoáng maùy tính: 

       +   Duøng caùp RS232 ñeå noái coång COM maùy tính vôùi coång A_RS232 cuûa PLC 

       +  Nhaán chuoät vaøo nuùt                  ñeå keát noái vôùi PLC.  
           

       +  Neáu coù loãi vaøo menu Project, choïn Communications  vaø choïn laïi coång COM 
(caùc thoâng soá khaùc ñeå maëc ñònh). 

 

                                         
+  Sau khi ñaõ keát noái ñöôïc vôùi PLC, vaøo menu Online, choïn Download Program 

to PLC ñeå download chöông trình xuoáng PLC. Chæ coù theå Download chöông trình 

xuoáng PLC ñöôïc khi PLC ñang ôû cheá ñoä Stop hay Monitor, duøng nuùt nhaán           
(PLC  Mode)   ñeå choïn caùc cheá ñoä naøy. 

+ Chuyeån sang cheá ñoä Run hay Monitor  töø nuùt nhaán PLC Mode nhö treân ñeå 
chaïy chöông trình ñaõ download xuoáng PLC. 

       + Coù theå theo doõi hoaït ñoäng cuûa PLC baèng caùch nhaáp chuoät vaøo nuùt nhaán 
Montoring  khi PLC ñang ôû cheá ñoä Monitor. 
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      Kieåm tra hoaït ñoäng treân moâ hình heä thoáng ATS theo giaûi thuaät ñaõ trình baøy ôû Thí 
nghieäm 2. 

 Löu yù:  Ñeå nhaän bieát tröôøng hôïp khoâng oån ñònh ñieän aùp Löôùi 1coù nhieàu caùch 
vieát chöông trình khaùc nhau, ñôn giaûn nhaát laø söû duïng moät Timer vôùi ngoõ vaøo laø tieáp 
ñieåm thöôøng ñoùng cuûa söï coá. Neáu sau moät khoaûng thôøi gian xaùc ñònh tröôùc maø tieáp 
ñieåm Timer leân On thì môùi ghi nhaän laø heát söï coá. Ñieàu naøy traùnh tröôøng  hôïp  khi Maùy 
phaùt hoaëc Löôùi 2 ñang hoaït ñoäng maø ñieän aùp cuûa Löôùi 1 dao ñoäng giöõa giaù trò cho 
pheùp vaø thaáp hoaëc quaù aùp thì khoâng ñöôïc chuyeån sang laïi Löôùi 1  taïi nhöõng thôøi ñieåm  
ñieän aùp naèm trong khoaûng cho pheùp, chæ khi naøo thaät söï oån ñònh thì môùi caáp ñieän cho 
Taûi 1. 

+ Ñeå Upload moät chöông trình töø PLC leân maùy tính thì vaøo menu Online choïn 
Upload program from PLC. 

VII.   BAÙO CAÙO THÍ NGHIEÄM 

1. Ghi laïi teân cuûa caùc daây noái vaøo Baûng ôû Thí Nghieäm 1. 

2. Chöông trình ôû Thí nghieäm 2 vaø 3 vôùi chuù thích caån thaän. 

3. Töông töï boä ATS1, vieát chöông trình cho boä ATS2 ñeå laäp trình hoaøn chænh  cho 
hoaït ñoäng cuûa moâ hình. 

Löu yù:   Sinh vieân coù theå vieát chöông trình baèng tay khi noäp baùo caùo, khoâng caàn in ra 
baèng phaàn meàm Syswin. 
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     PHUÏ LUÏC 

I. GIÔÙI THIEÄU SÔ LÖÔÏC VEÀ PLC OMRON C200H 

I.1  Caùch quy ñònh ñòa chæ  

 Sô ñoà boá trí caùc module treân rack cuûa PLC Omron C200H 

 
CPU: Module CPU 
PS: Power Supply      CPU PS

 
Caùc Module môû roäng

 

 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. Ñòa chæ module ñöôïc ñaùnh soá 
taêng daàn töø 000 töø traùi sang beân phaûi.  

Ví duï:  

Digital 
Input 8 

Digital 
Output8 

   CPU PS 

 

 

Caùc thoâng soá kyõ thuaät chính cuûa  PLC Omron hoï C200H   

  000.00          001.00 
 
   000.07         001.07 

  
Model User 

program 
memory 

Data 
memory 

Expantion 
data 
memory 

Instruction 
processing 
time 

Max, 
real 
I/O 
point 

Max, No 
of 
Expantin 
I/O 
Racks 

Max. no. 
of 
Special 
Unit 

RS –232C 

C200HG-
CPU 33-E 

15.2K words 6Kwords 6Kwords 0.15 us 880  2 10 No 

C200HG-
CPU 43-E 

15.2K words 6Kwords 6Kwords 0.15 us 880  2 10 Yes 

C200HG-
CPU 53-E 

15.2K words 6Kwords 6Kwords 0.15 us 1184  3 16 No 

C200HG-
CPU 63-E 

15.2K words 6Kwords 6Kwords 0.15 us 1184  3 16 Yes 

           

 

Trang 11 

CuuDuongThanCong.com https://fb.com/tailieudientucntt

http://cuuduongthancong.com?src=pdf
https://fb.com/tailieudientucntt


Thí nghiệm Tự động hóa quá trình công nghệ- Học kì 2 năm học 2005-2006 

 Tuyø thuoäc vaøo module maø sô ñoà ñaáu daây cho caùc ngoõ vaøo ra khaùc nhau. Hình sau laø 
caùch ñaáu daây cho ngoõ vaøo DC vaø ngoõ ra Relay: 

      

 

 

 

 

 

 

 
Caùch ñaáu daây cho module 

Caùch ñaáu daây cho module  
Relay Output 

 DC Input 

I.2.  Moät soá leänh cô baûn 

1. DIFU, DIFD 

         -  DIFU: Differentiate Up     : Leänh laáy vi phaân caïnh leân. 

         -  DIFD: Differentiate Down : Leänh laáy vi phaân caïnh xuoáng. 

 

 

 

 

 

 

 

2. SET, RESET

 

  

 

 

 

3. KEEP

 

Ñieàu kieän 
DIFU B+  Khi ñieàu kieän töø OFF sang ON 

leänh DIFU laøm Bit B ON trong moät 
khoaûng thôøi gian baèng chu kyø queùt 
roài OFF, khi ñieàu kieän töø ON sang 
OFF, leänh DIFU khoâng coù taùc duïng. 

DIFD B

Ñieàu kieän
+  Leänh DIFD thöïc hieän ngöôïc laïi 
leän DIFU. 
     Thoâng thöôøng caùc leänh naøy ñöôïc 
duøng ñeå choáng rung cho nuùt nhaán. DIFD B

Tscan

Tscan

DIFU B

Ñieàu kieän 
SET B 

+  Khi ñieàu kieän ON leänh Reset laøm bit B OFF, 
khi ñieàu kieän OFF, bit B vaãn OFF. 

+  Khi ñieàu kieän ON leänh Set laøm bit B leân ON, 
khi ñieàu kieän OFF, bit B vaãn ON. 

Ñieàu kieän 
RESET B

R 

KEEP 
B 

S 
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4. TIMER 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.  COUNTER 

 

Khi ñieàu kieän OFF, thì tieáp ñieåm T OFF 

Khi ñieàu kieän ON, Timer baét ñaàu tính thôøi gian, 
sau khoaûng thôøi gian baèng 0,1xSV (ñôn vò laø s), vôùi 
SV (Set Value): laø giaù trò ñaët cho Timer thì tieáp 
ñieåm T töông öùng seõ ON. 

Ñieàu kieän 

TIM
N 

SV 

N: 0÷511

 

 

 

 

 

                       

R

C CNT
N 

SV 

+   Khi chaân R ( Reset) OFF, moãi khi coù xung vaøo chaân C 
(Count), noäi dung boä ñeám seõ giaûm ñi moät, chöøng naøo noäi 
dung boä ñeám baèng 0, tieáp ñieåm C töông öùng  seõ leân ON 
+   Khi chaân R leân ON, thì noäi dung boä ñeám ñöôïc ñaët leân laïi 
giaù trò SV  

+   SV (Set Value) laø giaù trò ñaët cho Counter (0÷9999)
+   N: 0÷511 laøsoá chæ cuûa counter vaø khoâng ñöôïc truøng vôùi soá 
chæ cuûa Timer vì duøng cuøng thanh ghi. 

6.   CHÖÔNG TRÌNH CON 
Caáu truùc moät chöông trình coù söû 

duïng chöông trình con 5.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Chöông trình con ñöôïc vieát 
sau chöông trình chính, vaø 
ñöôïc ñoùng khung bôûi hai leänh  
SBN n vôùi n :0 ÷99 laø soá cuûa 
chöông trình con vaø RET laø 
leänh trôû veà chöông trình chính. 
Goïi chöông trình con baèng 
leänh: SBS n 
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Coù theå töø chöông trình con 
naøy goïi chöông trình con 
khaùc, soá laàn goïi loàng vaøo 
nhau nhö vaäy cho pheùp toái 
ña laø 16 laàn. 

 

 Moät soá tieáp ñieåm thuoäc vuøng nhôù SR thöôøng ñöôïc söû duïng: 

  25313: Always  ON Flag 

  25314: Always OFF Flag 

  25315: First cycle 

  25400: Xung clock chu kyù 1 phuùt (30s ON, 30s OFF) 

  25500: Xung clock chu kyø 0.1s 

 25501: Xung Clock chu kyø 0.2s 

 25502: Xung clock chu kyø 1s 

Caùc vuøng nhôù trong PLC C200H 
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II. SÔ ÑOÀ MAÏCH DUØNG TRONG BAØI THÍ NGHIEÄM 

Baøi thí nghieäm coù söû duïng maïch phaùt hieän söï coá thaáp hay quaù aùp, ñöôïc moâ 
phoûng baèng caùch ñieàu chænh bieán aùp töø ngaãu, sô ñoà maïch nhö sau:  

D14

D13

C2
10u

0

R3
1.2K

D5

0

C1
2200u

U2A

LM324

3

2

4
11

1
+

-

V
+

V
-

OUT

VR2

20K

R5
1.2K

0

D12

V so saùnh

R10
10K

R15
1.2K

0

0

R1 1.2K

R11

1K

0

R8

10K

R9

10K

C3

100U

V chuaån

U2C

LM324

10

9

4
11

8
+

-

V
+

V
-

OUT

0

-
+D1

R4

1.2K

VR3
10K

24V(PL
To PLC

R26

10K

D8

LED

U2B

LM324

5

6

4
11

7
+

-

V
+

V
-

OUT

0

0

R2

1.2K

0

Q1
PNP

3

1
2

1
2

0

R27
1K

-
+

D2

D7R7
1.2K

1
2

3
4

VR1
10K

0

0

R12
1.2K

0

0R6

1.5K

0

U1
LM7812C

1 3

2

IN OUT

G
N

D

1
2

D15

 
Ñieän aùp laáy ra töø bieán aùp töø ngaãu ñöôïc ñöa vaøo bieán aùp (220/12V )ñeå haï möùc 

aùp xuoáng, sau ñoù qua maïch chænh löu vaø so saùnh vôùi ñieän aùp chuaån ñeå nhaän bieát caùc 
söï coá naøy. 
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