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LỜI MỞ ĐẦU 

 

Phân loại sản phẩm là một bài toán đã và đang được ứng dụng rất nhiều trong 

công nghiệp hiện nay. Dùng sức người, công việc này đỏi hỏi sự tập trung cao và có tính 

lặp đi lặp lại, nên các công nhân khó đảm bảo được sự chính xác trong công việc. Chưa 

kể đến có những phân loại dựa trên các chi tiết kỹ thuật rất nhỏ mà mắt thường khó có 

thể nhận ra. Điều đó sẽ ảnh hưởng trực tiếp tới chất lượng sản phẩm và uy tín của nhà 

sản xuất. Vì vậy, hệ thống tự động nhận dạng và phân loại sản phẩm ra đời là một sự phát 

triển tất yếu nhằm đáp ứng nhu cầu cấp bách này. 

Sau khi tham quan gián tiếp trên mạng dây chuyền phân loại lốp xe của Intech 

Group, nhóm chúng em nhận thấy công nghệ điều khiển tự động hóa được áp dụng chiếm 

khoảng 80-90%. Giảm được một lượng lớn nhân công, đồng thời sự chính xác gần như 

hoàn hảo trong quá trình làm việc đã mang tới năng suất rất cao cho nhà máy cũng như 

tập đoàn Intech. Khi công nhân đưa lốp xe lên hệ thống đang hoạt động, thì cảm biến 

loadcell nhận được tín hiệu và xuất ra màn hình, đồng thời di chuyển trên băng truyền 

đến một vị trí đã được tính toán sẵn thì cảm biến sẽ phát hiện vật và phân loại theo khối 

lượng đã được hiệu chỉnh ở cảm biến loadcell. Nhờ vậy ta có thể dễ dàng phân loại từng 

sản phẩm theo khối lượng một cách chính xác nhất. Thông qua hệ thống đếm tự động 

cho đến khi đủ số lượng quy định thì hệ thống sẽ tự động dừng một khoảng thời gian để 

đóng gói sản phẩm. Hệ thống hoạt động cho đến khi có lệnh dừng. Người công nhân chỉ 

việc tới lấy hộp xếp lên xe đẩy và đưa vào kho hàng. Hoạt động phân loại tự động có 

điểm mạnh là năng suất và tính chính xác cao, cần ít sức người mà vẫn đạt hiểu quả nên 

có thể cạnh tranh về giá cũng như chất lượng trên thị trường. Bên cạnh đó không phải 

doanh nghiệp vừa và nhỏ nào của nước ta cũng đầu tư số tiền rất lớn để mua một hệ thống 

tự động hóa hoàn chỉnh như nước ngoài. Đó là ý tưởng để chúng em thực hiện đề tài 

“Thiết kế, thi công mô hình phân loại sản phẩm theo khối lượng”. 

Chúng em xin gửi lời cảm ơn sâu sắc nhất đến thầy ThS. Phạm Ngọc Hiệp, người 

đã tận tình hướng dẫn chúng em trong suốt quá trình thực hiện đồ án này.  

Chúng em xin chân thành cảm ơn! 
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LỜI CẢM ƠN 

 

Lời đầu tiên cho phép chúng em gửi lời cảm ơn chân thành nhất đến Ban giám 

hiệu trường đại học Bà Rịa – Vũng Tàu và quý thầy cô trong khoa Kỹ thuật – công nghệ 

vì đã tạo mọi điều khiển thuận lợi để em được học tập và sáng tạo trong một môi trường 

tốt nhất.  

Em cũng cảm ơn quý thầy cô trong ngành Công nghệ Kỹ thuật điện - điện tử và 

những người đã dìu dắt tận tình, truyền đạt cho em những kiến thức, kỹ năng và những 

bài học quý giá trong suốt thời gian chúng em theo học tại trường. 

Em xin gửi cảm ơn sâu sắc đến thầy ThS. Phạm Ngọc Hiệp là giảng viên đã trực 

tiếp hướng dẫn em hoàn thành đồ án tốt nghiệp. Em xin chân thành cảm ơn vì sự chỉ bảo 

và hướng dẫn tận tình của thầy trong suất quá trình thực hiện. Khi em bắt tay vào thực 

hiện thì kiến thức và hiểu biết về lĩnh vực này còn hạn chế. Với những kiến thức và sự 

nhiệt tình của thầy đã dìu dắt em đến những bước cuối cùng của đề tài. Trong suốt quá 

trình làm đề tài cũng đã xảy ra nhiều khó khăn và thử thách thầy đã góp ý và động viên.  

Xin cảm ơn đến tất cả bạn bè, đặc biệt là các bạn trong lớp DH19DC đã luôn gắn 

bó học tập và giúp đỡ trong những năm qua và trong suốt quá trình thực hiện đồ án này. 

 Đặc biệt em xin gửi lời cảm ơn đến gia đình đã động viên, giúp đỡ ủng hộ về 

nhiều mặt góp phần tạo nên thành công của đồ án tốt nghiệp này.  

Em xin chân thành cảm ơn. 
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CHƯƠNG I: TỔNG QUAN VỀ ĐỀ TÀI 
 

1.1. Khái niệm hệ thống phân loại sản phẩm theo khối lượng 

1.1.1 Khái niệm chung 

Hiện nay công việc phân loại và đếm sản phẩm là một công việc lặp đi lặp lại nên 

không thể tránh được sự nhàm chán trong công việc. Công việc phân loại và đếm gạch 

men, các loại trái cây như dừa, bưởi, các thùng hàng…là một công việc mất khá nhiều 

thời gian và dễ gây sự nhầm lẫn. Ngày nay để nâng cao năng suất lao động, nâng cao 

chất lượng và ổn định chất lượng sản phẩm, người ta đã đưa vào các thiết bị sản xuất 

trong công nghiệp với hệ thống điều khiển tự động từng phần hoặc toàn bộ quá trình sản 

xuất. 

Hệ thống phân loại sản phẩm là một hệ thống do con người tạo nên. Do vậy, nó 

phục vụ mục đích và nhu cầu cho người sử dụng. Dựa vào những đặc điểm, tính năng 

khác nhau mà sẽ có những hệ thống khác nhau. Từ đó tăng năng suất sản suất, giảm tổn 

hao công sức của người. 

1.1.2 Phân loại các hệ thống phân loại sản phẩm 

 Tùy vào độ phức tạp yêu cầu của từng sản phẩm mà ta có thể đưa ra những phương 

pháp phân loại sản phẩm khác nhau. Hiện nay có một số phương pháp phân loại sản phẩm 

được ứng dụng rất nhiều trong đời sống như: 

• Phân loại sản phẩm theo khối lượng 

 

Hình 1.1 Hệ thống phân loại sản phẩm theo khối lượng 

Hệ thống phân loại sản phẩm theo khối lượng được ứng dụng rất nhiều trong các 

dây chuyền sản xuất Gạch, Ngói, Đá Granite, trong các dây chuyền phân loại các sản 
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phẩm nhựa hay trong chế biến Nông sản (như Cà Phê, Gạo). 

• Phân loại sản phẩm theo màu sắc 

 

Hình 1.2 Hệ thống phân loại sản phẩm theo màu sắc 

Hệ thống phân loại sản phẩm theo chiều cao được ứng dụng rất nhiều trong các 

ngành công nghiệp: 

- Ứng dụng trong các dây chuyền sản xuất Gạch, Ngói. 

- Ứng dụng trong các ngành công nghiệp thực phẩm như bánh kẹo, hoa quả…  

- Ứng dụng trong công nghiệp sản xuất bia, nước giải khát. 

1.2 Khái niệm hệ thống phân loại sản phẩm 

Cũng như các hệ thống phân loại sản phẩm trên, nhiệm vụ chính của hệ thống 

phân loại sản phẩm theo khôi lượng là phân loại và đếm chính xác các sản phẩm được 

đưa vào băng chuyền. Ở hệ thống này bộ phận nhận dạng sản phẩm sẽ là cảm biến khối 

lượng (loadcell); bộ phận đẩy sản phẩm là động cơ servo “MG995” để đẩy sản phẩm vào 

băng chuyền và “MG90S” để phân loại sản phẩm. 

1.2.1 Các vấn đề đặt ra 

1.2.1.1 Mục tiêu 

Muc tiêu đề tài đặt ra là nghiên cứu chế tạo Hệ thống phân loại sản phẩm theo 

trọng lượng có thể phân loại và đếm chính xác với ba mức khối lượng khác nhau. 

Điều khiển được xilanh và hệ thống hoạt động dựa vào lập trình và điều khiển 

PLC. Sản phẩm hoạt thiện có thiết kế nhỏ gọn, dễ dàng lắp đặt, bảo trì, sửa chữa. 

1.2.1.2 Các yêu cầu cần thiết 

Về cơ khí: Phân tích tính toán và lựa chọn vật liệu, thông số kỹ thuật của các chi 

tiết sao cho thõa mãn mục tiêu đề tài: Nhỏ, gọn, nhẹ bền, có tính thẩm mỹ cao, dễ dàng 



SVTH: Nguyễn Bá Hùng  GVHD: ThS. Phạm Ngọc Hiệp 

 

DATN: Thiết kế, thi công mô hình phân loại sản phẩm theo khối lượng  Trang - 10 - 

lắp đặt và sửa chữa. Vấn dề điểu khiển: Điều khiển hoàn toàn tự động và hiển thị kết 

quả ra màn hình HMI. 

1.2.1.3  Giới hạn đề tài 

Hệ thống phân loại sản phẩm là một đề tài đã được nghiên cứu và phát triển từ 

lâu. Hiện nay trong các nhà máy, xí nghiệp đã có rất nhiều hệ thống hoàn thiện cả về chất 

lượng và thẩm mỹ. Tuy nhiên, trong phạm vi một đồ án môn học, với những giới hạn về 

kiến thức, thời gian và kinh phí đề tài được giới hạn với những tính năng sau: 

- Kích thước: 849,97x467,81mm 

- Hệ thống điều khiển: Sử dụng PLC S7-1200 để đọc tín hiệu Analog được gửi từ 

cảm biến khối lượng, nhận tín hiệu từ các nút nhấn, cảm biến và truyền dữ liệu 

đến các động cơ cũng như màn hình HMI để điều khiển mô hình. 

- Cơ cấu đẩy: Xilanh- khí nén. 

- Động cơ truyền động: Động cơ điện một chiều. 

- Khối nguồn hệ thống: Nguồn điện một chiều 24V. 

- Hệ thống dẫn động: Băng chuyền. 

1.2.2 Phương pháp nghiên cứu 

Phương pháp tuần tự và đồng thời: Cụ thể là đầu tiên nghiên cứu mô hình cụ thể sau 

đó xây dựng mô hình chứa đầy đủ những giới hạn của đề tài qua đó có cái nhìn tổng quan 

về hệ thống chung và xác định các thông số cơ bản. 

Nghiên cứu phương pháp đọc tín hiệu analog của loadcell bằng PLC S7-1200 qua 

mạch khuếch đại JY-S60 và giao tiếp với HMI bằng truyền thông Ethernet để đọc tín 

hiệu loadcell từ Arduino. 

Nghiên cứu phương pháp pháp điều khiển tuần tự xilanh-khí nén. 

1.2.3 Nguyên lý hoạt động của hệ thống 

Hệ thống phân loại theo khối lượng với ba mức khối lượng là vật nhẹ, vật trung bình 

và vật nặng rồi đếm số lượng sản phẩm của từng loại. Khi nhấn nút khởi động, động cơ 

một chiều truyền chuyển động cho băng chuyển thông qua dây đai. Nguyên lý hoạt động 

được chia thành 2 quá trình: 

- Quá trình cân và cấp sản phẩm vào băng chuyển: Khi cho sản phẩm đặt trên 

cảm biến trọng lượng, cảm biến sẽ tự động cân trọng lượng sản phẩm và xuất 

ra giá trị analog tương ứng vào mạch JY-S60, từ JY-S60 sẽ xử lý và gửi tín 

hiệu về PLC. Bộ PLC xử lý và đưa ra tín hiệu cho van khí nén, van sẽ xả khí 

vào xilanh đẩy sản phẩm vào băng chuyền. Hai cảm biến hồng ngoại được 
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bố trí trên băng chuyền với vị trí đặt cảm biến theo thứ tự lần lượt là số kg 

mà ta đã setup trên Wincc và tính từ đầu băng chuyền. 

- Quá trình phân loại sản phẩm trên băng chuyền: Tùy thuộc vào khối lượng 

của sản phẩm mà PLC nhận được để phân loại. Nếu sản phẩm có khối lượng 

x1 kg đi qua cảm biến ở vị trí phân loại x1 kg thì PLC sẽ phát xung tín hiệu 

điều khiển xilanh phân loại x1 kg dể đẩy sản phẩm. Nguyên lý thực hiện 

tương tự đối với sản phẩm x2 kg. Còn với sản phẩm x3 kg thì không có động 

cơ servo nào hoạt động để sản phẩm đi thẳng. 

- Mỗi loại sản phẩm sau khi được phân loại sẽ được đếm bằng các cảm biến 

hồng ngoại và hiển thị số lượng lên màn hình Wincc. 

- Các thao tác khởi động, dừng, reset, setup số kg và hiển thị thông số hệ 

thống đều được thực hiện trên màn hình Wincc. 

1.2.4 Ý nghĩa và ứng dụng của hệ thống 

1.2.4.1 Ý nghĩa 

Tạo ra một hệ thống hoàn toàn tự động để tiết kiệm thời gian, nâng cao năng xuất, 

giảm giá thành sản phẩm. 

Giảm bớt sức lao động của con người, làm cho việc quản lý trở nên dễ dàng. 

Cải thiện được điều kiện làm việc của công nhân, có thể thay cho con người làm 

việc ở những nơi có điều kiện làm việc nguy hiêm, độc hại. 

1.2.4.2 Ứng dụng 

Ứng dụng được trong hầu hết các nhà máy, xí nghiệp: Sử dụng để phân loại sản 

phẩm lỗi. 

Ứng dụng được vào nông nghiệp: Phân loại hoa quả theo khối lượng khác nhau để 

phân biệt các hạng thành phẩm. 
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CHƯƠNG II: GIỚI THIỆU THIẾT BỊ SỬ DỤNG TRONG HỆ THỐNG 

 

2.1. Bộ điều khiển PLC S7 1200 

 

Hình 2.1 Bộ điều khiển PLC S7 1200 

Các thành phần của PLC S7-1200 bao gồm: 

- 3 bộ điều khiển nhỏ gọn với sự phân loại trong các phiên bản khác nhau giống 

như điều khiển AC, RELAY hoặc DC phạm vi rộng. 

- 2 mạch tương tự và số mở rộng ngõ vào/ra trực tiếp trên CPU làm giảm chi phí sản 

phẩm. 

- 13 module tín hiệu số và tương tự khác nhau bao gồm (module SM và SB). 

- 2 module giao tiếp RS232/RS485 để giao tiếp thông qua kết nối PTP. 

- Bổ sung 4 cổng Ethernet. 

- Module nguồn PS 1207 ổn định, dòng điện áp 115/230 VAC và điện áp 24 VDC. 

- PLC S7 1200 có cấu trúc phần cứng gồm: module nguồn, module CPU, module IO, 

module signal board, module truyền thông. 

- PLC S7 1200 có thể kết nối tối đa 8 module IO và 3 module truyền thông chuẩn Rs 

422, Rs 232, Rs485. 

- PLC S7 1200 có thể kết nối tối đa 146 đầu vào, 147 đầu ra số hoặc 67 đầu vào 

analog hoặc 33 đầu ra analog. 

- PLC S7 1200 còn hỗ trợ 6 bộ đếm tốc độ cao HSC và 4 kênh phát xung PWM 

- PLC S7 1200 có tích hợp sẵn cổng truyền thông profinet hỗ trợ giao thức Profinet 

để kết nối mạng profinet. 

- PLC S7 1200 tích hợp thêm 3 module truyền thông hỗ trợ giao thức truyền thông 

Profibus, Modbus… 

- PLC S7 1200 có phép mở rộng thêm 4DI/4DO hoặc 1 AI/1AO thông qua Signal 

Board gắn trực tiếp trên module CPU. 

- PLC S7 1200 tích hợp khe cắm thẻ nhớ SIMATIC. 
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Các loại module của PLC S7 1200: 

- CPU 1211C: tích hợp 6DI, 4DO, 2AI (0-10V), 1 cổng Profinet, 1 Signal board, 1 

khe cắm thẻ nhớ, không mở rộng được thêm IO. 

- CPU 1212C: tích hợp 8DI, 6DO, 2AI (0-10V), 1 cổng Profinet, 1 Signal board, 1 

khe cắm thẻ nhớ, mở rộng được thêm 2 module IO. 

- CPU 1214C: tích hợp 14DI, 10DO, 2AI (0-10V), 1 cổng Profinet, 1 Signal board, 

1 khe cắm thẻ nhớ, mở rộng được thêm 8 module IO. 

- CPU 1215C: tích hợp 14DI, 10DO, 2AI (0-10V), 2AO, 1 cổng Profinet, 1 Signal 

board, 1 khe cắm thẻ nhớ, mở rộng được thêm 8 module IO. 

- CPU 1217C: tích hợp 14DI, 10DO, 2AI (0-10V), 2AO, 1 cổng Profinet, 1 Signal 

board, 1 khe cắm thẻ nhớ, mở rộng được thêm 8 module IO. 

2.2 Xy lanh khí nén. 

Xi lanh khí nén hay còn gọi là ben khí nén, xi lanh khí là một thiết bị cơ học, sử 

dụng sức mạnh của khí nén để tạo ra lực cung cấp cho chuyển động.Xi lanh khí nén giúp 

chuyển hóa năng lượng của khí nén thành động năng, tác dụng làm piston của xi lanh 

chuyển động, thông qua đó truyền động đến thiết bị hoạt động. Bởi vì khí nén có khả 

năng nở rộng, không có sự xuất hiện của năng lượng đầu vào từ bên ngoài.  

Nguyên lý hoạt động của xy lanh: Khi được kích thích, không khí nén vào thành 

ống với một đầu của piston và do đó sẽ chiếm không gian trong xy lanh.Lượng khí này 

lớn dần sẽ làm piston di chuyển, khi piston di chuyển sẽ sinh ra công và làm thiết bị bên 

ngoài hoạt động. 

 

Hình 2.2 Xy lanh kép 

2.3 Van điện từ khí nén. 

Van điện từ khí nén là thiết bị cơ điện có tác dụng đóng, mở đường dẫn khí và điều 

hướng dòng khí tùy theo mục đích sử dụng và vận hành dưới tác động của cuộn dây điện 

từ. 
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Ưu điểm: 

- Sử dụng dễ dàng, tiện lợi 

- Thiết kế nhỏ gọn tiết kiệm diện tích 

- Độ bền cao, chất lượng tốt 

Van điện từ khí nén 5/2 

 

Hình 2.3 Van điện từ 5/2 

Cấu tạo của van điện từ 5/2: gồm 2 phần chính gồm coil và thân van: 

- Phần coil điện: Là nơi tiếp nhận nguồn điện từ bên ngoài, cho phép van hoạt động. 

Tùy 2nguồn điện mà có thể chọn loại coil điện cho phù hợp: nguồn AC hoặc nguồn DC 

24V, AC 220V … 

- Phần thân van: Cấu tạo gồm 5 cửa và 2 vị trí được đánh dấu lần lượt A, B, R, P, 

S với nhiệm vụ. (P: Nơi đưa nguồn khí nén vào; R và S: cổng xả khí; A và B: là vị trí kết 

nối trực tiếp với xylanh, đưa áp suất đến xy lanh giúp xylanh hoạt động). 

Nguyên lý hoạt động: Khi có nguồn điện sẽ sinh ra lực từ trường. Lực này sẽ hút 

trục van chuyển động dọc trục và khiến cho các cửa van được mở ra để cho khí nén 

thông cửa. Hoạt động này giúp cho van có thể thực điện nhiệm vụ cấp hoặc đóng dòng 

khí nén cho thiết bị cần hoạt động. 

Khi van nằm ở trạng thái bình thường hay còn gọi là ở trạng thái van đóng thì cửa 

số 1 sẽ được thiết kế thông với cửa số 2. Trong khi đó thì cửa số 4 sẽ được thông với cửa 

số 5. Nhưng khi van được cấp khí nén khiến cho van nằm trong tình trạng được mơ hoàn 

toàn thì sẽ có sự thay đổi bắt đầu từ cửa số 1 và số 4. Ở đây sẽ xảy ra hiện tượng đảo 

chiều và khiến cho cửa số 1 thông với cửa số 4. Trong khi đó thì cửa số 2 thông với cửa 

số 3. Riêng cửa số 5 sẽ bị chặn lại. 
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2.4 Dây nối khí nén và đầu nối khí nén. 

 

Hình 2.4 Dây khí và đầu nối van khí nén 

A: Dây khí nén:  

- Khả năng chịu nhiệt tốt, chịu được một trường khắc nghiệt như các máy móc sản xuất 

công nghiệp. 

- Chất lượng sản phẩm tốt tuổi thọ cao đa dạng màu sắc và kích thước phù hợp với nhiều 

loại máy móc. 

- Áp suất hoạt động: 13kg/cm2  

- Áp suất hoạt động tối đa: 24kg/cm2  

B: Đầu nối khí nén: Đầu nối khí nén là linh kiện nhằm liên kết những thiết bị khí nén 

như các loại ống dẫn và những thiết bị dẫn động khí nén. Có cấu tạo đơn giản gọn nhẹ 

và thường làm bằng Niken-Đồng để chống ăn mòn và ngăn ô nhiễm hiệu quả 

2.5 Loadcell và bộ khuếch đại. 

Loadcell: Loadcell là thiết bị cảm biến dùng để chuyển đổi lực hoặc trọng lượng 

thành tín hiệu điện 

 

Hình 4.3: Loadcell 

Cấu tạo của loadcell: Loadcell được cấu tạo bởi hai thành phần, thành phần thứ 

nhất là “Strain gage” và thành phần còn lại là “Load”. 

Nguyên lý hoạt động:- Một điện áp kích thích được cung cấp cho ngõ vào loadcell (2 góc 

(1) và (4) của cầu điện trở Wheatstone) và điện áp tín hiệu ra được đo giữa hai góc khác. 
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- Tại trạng thái cân bằng (trạng thái không tải), điện áp tín hiệu ra là số không hoặc gần 

bằng không khi bốn điện trở được gắn phù hợp về giá trị. Đó là lý do tại sao cầu điện trở 

Wheatstone còn được gọi là một mạch cầu cân bằng. 

- Khi có tải trọng hoặc lực tác động lên thân loadcell làm cho thân loadcell bị biến dạng 

(giãn hoặc nén), điều đó dẫn tới sự thay đổi chiều dài và tiết diện của các sợi kim loại 

của điện trở strain gauges dán trên thân loadcell dẫn đến một sự thay đổi giá trị của các 

điện trở strain gauges. Sự thay đổi này dẫn tới sự thay đổi trong điện áp đầu ra. 

- Sự thay đổi điện áp này là rất nhỏ, do đó nó chỉ có thể được đo và chuyển thành số sau 

khi đi qua bộ khuếch đại của các bộ chỉ thị cân điện tử (đầu cân). 

Thông số kĩ thuật cơ bản: 

– Độ chính xác: cho biết phần trăm chính xác trong phép đo. Độ chính xác phụ thuộc tính 

chất phi tuyến tính, độ trễ, độ lặp. 

– Công suất định mức: giá trị khối lượng lớn nhất mà Loadcell có thể đo được. 

– Dải bù nhiệt độ: khoảng nhiệt độ mà đầu ra Loadcell được bù vào, nếu nằm ngoài 

khoảng này, đầu ra không được đảm bảo thực hiện theo đúng chi tiết kĩ thuật đưa ra. 

– Cấp bảo vệ: được đánh giá theo thang đo IP, (ví dụ: IP65: chống được độ ẩm và bụi). 

– Điện áp: giá trị điện áp làm việc của Loadcell (thông thường đưa ra giá trị lớn nhất và 

giá trị nhỏ nhất 5 – 15V). 

– Độ trễ: hiện tượng trễ khi hiển thị kết quả dẫn tới sai số trong kết quả. Thường được 

đưa ra dưới dạng % của tải trọng. 

– Trở kháng đầu vào: trở kháng được xác định thông qua S- và S+ khi Loadcell chưa kết 

nối vào hệ thống hoặc ở chế độ không tải. 

– Điện trở cách điện: thông thường đo tại dòng DC 50V. Giá trị cách điện giữa lớp vỏ 

kim loại củaLoadcell và thiết bị kết nối dòng điện. 

– Phá hủy cơ học: giá trị tải trọng mà Loadcell có thể bị phá vỡ hoặc biến dạng. 

– Giá trị ra: kết quả đo được (đơn vị: mV). 

– Trở kháng đầu ra: cho dưới dạng trở kháng được đo giữa Ex+ và EX- trong điều kiện 

load cell chưa kết nối hoặc hoạt động ở chế độ không tải. 

– Quá tải an toàn: là công suất mà Loadcell có thể vượt quá (ví dụ: 125% công suất). 

– Hệ số tác động của nhiệt độ: Đại lượng được đo ở chế độ có tải, là sự thay đổi công 

suất củaLoadcell dưới sự thay đổi nhiệt độ, (ví dụ: 0.01%/10°C nghĩa là nếu nhiệt dộ 

tăng thêm 10°C thì công suất đầy tải của Loadcell tăng thêm 0.01%). 
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2.6 Bộ khuếch đại loadcell. 

 

Hình 4.4: Bộ khuếch đại loadcell 

Các hãng chế tạo loadcell thường tích hợp luôn đầu đọc loadcell để hiển thị giá trị 

cân năng đo được. Tuy nhiên vấn đề sẽ phát sinh khi chúng ta muốn lấy tín hiệu từ 

loadcell đưa về PLC trong khi PLC chỉ nhận được tín hiệu Analog 4-20mA hoặc 0-10V 

chứ không phải mv/v. 

Trong trường hợp này cần tìm một bộ khuếch đại loadcell để khuếch đại tín hiệu 

mV/v thành tín hiệu Analog 4-20mA / 0-10V. 

2.7. Relay trung gian. 

Relay trung gian là loại thiết bị có chức năng chuyển mạch tín hiệu điều khiển và 

khuếch đại chúng với kích thước nhỏ. Thiết bị được lắp đặt ở vị trí trung gian nằm giữa 

thiết bị điều khiển công suất nhỏ và thiết bị công suất lớn hơn. 

 

Hình 2. 5 Relay trung gian 

Cấu tạo của rơ le trung gian: gồm 2 phần chính: Cuộn hút nam châm điện và mạch tiếp 

điểm mạch lực. Nam châm điện: Bao gồm lõi thép động, lõi thép tĩnh và cuộn dây. Cuộn 

dây được dùng để cuộn cường độ, điện áp hoặc cuộn cả điện áp lẫn cường độ. Trong đó, 

lõi thép động được định vị bằng vít điều chỉnh găng bởi lò xo. Tiếp điểm: gồm tiếp điểm 

nghịch có vai trò đóng cắt tín hiệu thiết bị tải với dòng nhỏ được cách ly với cuộn hút. 

2.8 Khối nguồn. 

Nguồn tổ ong là bộ nguồn biến đổi điện áp xoay chiều sang điện áp một chiều. 
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Ưu điểm: 

- Hiệu suất cao. 

- Giá thành thấp. 

- Độ tin cậy cao. 

- An toàn, chống cháy nổ. 

- Cung cấp dòng áp đủ để tránh trường hợp sụt 

áp ảnh hưởng tới mạch điện 

 

Hình 2. 6 Nguồn tổ ong 24V 

2.9 Nút nhấn và đèn báo 

Đèn báo: đèn được 

sử dụng nhiều trong 

các tủ điện. Giúp 

người vận hành biết 

được trạng thái làm 

việc của thiết bị. 

 
Hình 2.7 Nút nhấn 

 
Hình 2.8 Đèn báo 

2.10 Cảm biến quang 

Trong công nghiệp, cảm biến quang 

Panasonic CX-441 đóng một vai trò quan trọng 

như con mắt của toàn bộ hệ thống dây chuyền tự 

động trong việc sản xuất. Với bộ phận phát sáng, 

sản phẩm sẽ phát ánh sáng dưới dạng tần số, từ đó 

bộ phận thu sáng sẽ tiếp nhận ánh sáng đó và phân 

loại chuyển đến bộ phận xử lý tín hiệu điện. 

 

Hình 2.9 Cảm biến quang CX-441 

2.11 Dây cáp kết nối giữa PLC và PC 

 
Hình 2.10 Dây cáp cổng kết nối giữa PLC và PC (Laptop) 
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CHƯƠNG III: TÍNH CHỌN THIẾT BỊ SỬ DỤNG 

 

3.1 Chọn bộ điều khiển 

Nhóm đồ án lựa chọn PLC S7 1200 CPU: 1214 DC/DC/DC cho đồ án. 

 

Hình 3.1 PLC S7 1200 CPU 1214C DC/DC/DC 

Thông số 

Model 1214 DC/DC/DC 

Kích thước 114x117x90 mm 

Bộ nhớ người dùng  

Bộ nhớ làm việc 100kB 

 Bộ nhớ nạp 2MB 

Bộ nhớ giữ lại 4kB 

I/O tích hợp  

Kiểu số 14 ngõ vào/10 ngõ ra 

Kiểu tương tự 2 ngõ vào 

Kích thước ảnh tiến trình 1024 ngõ vào/1024 ngõ ra 

Bộ nhớ bit M 8192 Byte 

Độ mở rộng các module tín hiệu 2 

Bảng tín hiệu 1 

Các module truyền thông 3 module mở rộng về bên trái 

Bộ đếm tốc độ cao 6 

Đơn pha   5 tại 100kHZ 1 tại 20kHZ 

Thẻ nhớ Thẻ nhớ Simatic tùy chọn 

Thời gian lưu trữ đồng hồ thời gian thực 10 ngày 

Profinet 1 truyền thông 

Tốc độ tính toán thực 18 ms/lệnh 

Tốc độ thực thi boolean 0.1 ms/lệnh 
 

Bảng 3. 1 Thông số S7 1200 CPU 1214 DC/DC/DC 
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3.2: Chọn loadcell 

 

Hình 3. 2 Loadcell S-120 

Thông số kĩ thuật: 

Model S-120-24 

Điện áp đầu vào 110V/220V AC 

Điện áp đầu ra 24VDC 

Dòng điện đầu ra 5A 

Công suất 120W 

Trọng lượng 520g 

Kích thước 199x98x38 

Chất liệu vỏ Kim loại 

Nhiệt độ làm việc 0-40oc 
 

Bảng 3. 2 Thông số loadcell 

3.3 Chọn bộ khuếch đại loadcell 

 

Hình 3. 3 Bộ khuếch đại loadcell 

3.4 Chọn nguồn tổ ong 

         Thông số kĩ thuật: 

Model S-120-24 

Điện áp đầu vào 110V/220V AC 

Điện áp đầu ra 24VDC 

Dòng điện đầu ra 5A 

Công suất 120W 

Trọng lượng 520g 

Kích thước 199x98x38 

Chất liệu vỏ Kim loại 

Nhiệt độ làm việc 0-40oc 

Bảng 3.3 Thông số nguồn tổ ong 24V 
 

 

 

Hình 3. 4 Nguồn tổ ong 24V 
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3.5 Chọn relay trung gian 

         Thông số kĩ thuật: 

Model LY2N 24V-5A 

Kích thước 3.3x2.5x2cm 

Điện áp cuộn hút 24VDC 

Dòng qua các tiếp điểm 5A 

Số chân 8 chân 

Bảng 3. 2 Thông số relay trung gian 

 

 

Bảng 3. 3 Relay trung gian 

3.6 Chọn van điện từ 

Thông số van điện từ 5/2: 

Số cổng 5 cổng 2 vị trí 

Kích thước cổng 1/4’’ ren 13 

Áp suất hoạt động 0.15-0.8 Mpa 

Nhiệt độ hoạt động -10-70 oC 

Coil 1 coil 24 VDC 

Bảng 3. 4 Thông số van điện từ 5/2 

3.7 Chọn xy lanh 

 Thông số xy lanh: 

Dạng năng lượng cung cấp Khí nén 

Áp suất tối đa khi vận hành 0.7 MPa 

Áp suất tối thiểu khi vận hành 0.1 MPa 

Hành trình 50mm 

Tốc độ piston 30 – 70 mm/s 

Bộ đệm Cao su 

Phạm vi điều chỉnh hành trình 0-5mm 

Bảng 3. 5 Thông số xy lanh hạ tay gắp 

3.8 Chọn nút nhấn và đèn báo 

         Thông số kĩ thuật: 

Model AD16-22D 

Điện áp sử dụng 220VAC 

Dòng tiêu thụ <20mA 

Màu sắc Đỏ/Vàng/Xanh 

Kích thước 5 x 2.2 cm 

Bảng 3. 6 Thông số đèn báo 

 

Loại CML LA39 

Nút nhấn  Dạng nhấn nhả, có đèn báo 

Tiếp điểm 1NC+1NO 

Ui AC = 660V, Ith=10A 

Điện áp đèn 220VAC 

Bảng 3. 7 Thông số nút nhấn 
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3.9 Chọn cảm biến quang 

Thông số: 

Model CX-441 

Điện áp sử dụng 12-24VDC 

Dòng tiêu thụ < 20mA 

Đầu ra NPN cực thu mở 

Thời gian đáp ứng 1 ms 

Khoảng cách phát hiện 100 mm 

 

3.10 Sơ đồ đấu nối 

Sơ đồ gồm: PLC S7 1200 CPU 1214 DC/DC/DC 

Đầu vào gồm: Cảm biến quang phát hiện sản phẩm ở trạm cân; Nút Start, Stop chạy dừng 

hệ thống. 

Đầu ra gồm: Điều khiển relay trung gian; Điều khiển đèn báo 

Các relay trung gian: 

• R1: điều khiển xy lanh loadcell 

• R2: điều khiển xy lanh phân loại sản phẩm nhẹ 

• R3: điều khiển xy lanh phân loại sản phẩm trung bình 

• R4: điều khiển xy lanh phân loại sản phẩm nặng 

• R5: điều khiển băng tải 
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CHƯƠNG IV: THIẾT KẾ HỆ THỐNG 

 

4.1 Phần mềm lập trình TIA V15 

4.1.1 Giới thiệu phần mềm lập trình TIA V15 

TIA Portal (Totally Integrated Automation Portal) là một phần mềm tổng hợp của 

nhiều phần mềm điều hành quản lý tự động hóa, vận hành điện của hệ thống. Có thể hiểu, 

TIA Portal là phần mềm tự động hóa đầu tiên, có sử dụng chung môi trường nền tảng để 

thực hiện các tác vụ, điều khiển hệ thống. 

TIA Portal được phát triển vào năm 1996 bởi các kỹ sư của Siemens, nó cho phép 

người dùng phát triển và viết các phần mềm quản lý riêng lẻ một cách nhanh chóng, trên 

1 nền tảng thống nhất. Giải pháp giảm thiểu thời gian tích hợp các ứng dụng riêng biệt 

để thống nhất tạo hệ thống. 

TIA Portal - Tích hợp tự động toàn diện là phần mềm cơ sở cho tất cả các phần mềm 

khác phát triển: Lập trình, tích hợp cấu hình thiết bị trong dải sản phẩm.  

Đặc điểm TIA Portal cho phép các phần mềm chia sẻ cùng 1 cơ sở dữ liệu, tạo 

nên tính thống nhất, toàn vẹn cho hệ thống ứng dụng quản lý, vận hành.  

- TIA Portal tạo môi trường dễ dàng để lập trình thực hiện các thao tác. 

- Thiết kế giao diện kéo nhã thông tin dễ dàng, với ngôn ngữ hỗ trợ đa dạng. 

- Quản lý phân quyền User, Code, Project tổng quát. 

- Thực hiện go online và Diagnostic cho tất cả các thiết bị trong project để xác định 

bệnh, lỗi hệ thống. 

- Tích hợp mô phỏng hệ thống. 

- Dễ dàng thiết lập cấu hình và liên kết giữa các thiết bị Siemens.  

Ưu điểm:  

Tích hợp tất cả các phần mềm trong 1 nền tảng, chia sẻ cơ sở dữ liệu chung dễ 

dàng quản lý, thống nhất cấu hình. Giải pháp vận hành thiết bị nhanh chóng, hiệu quả, 

tìm kiếm khắc phục sự cố trong thời gian ngắn. 

Tất cả các yếu tố: bộ lập trình PLC, màn hình HMI được lập trình và cấu hình trên 

TIA Portal, cho phép các chuyên viên tiết kiệm thời gian thao tác, thiết lập truyền thông 

giữa các thiết bị. Chỉ với 1 biến số của bộ lập trình PLC được thả vào màn hình HMI, kết 

nối được thiết lập mà không cần bất ký thao tác lập trình nào. 

Hạn chế:  

https://batiea.com/bai-viet/tong-quan-ve-phan-mem-tia-portal-cua-siemens
https://batiea.com/bai-viet/tu-dong-hoa-la-gi-ung-dung-tu-dong-hoa-trong-san-xuat-cong-nghiep
https://batiea.com/bai-viet/siemens-thuong-hieu-hang-dau-ve-thiet-bi-dien-tu-dong
https://batiea.com/bai-viet/plc-la-gi-ung-dung-cua-bo-lap-trinh-plc-trong-he-thong-tu-dong-hoa
https://batiea.com/man-hinh-hmi
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Do tích hợp nhiều phần mềm, cơ sở dữ liệu hệ thống lớn nên dung lượng bộ nhớ 

khổng lồ. Yêu cầu kỹ thuật cao của người lập trình, quản lý, tốn nhiều thời gian để làm 

quen sử dụng. 

4.1.2 Kết nối PLC với PC qua giao thức TCP/IP 

-Để lập trình SIMATIC S7-1200 từ PC hay Laptop cần một kết nối TCP/IP 

-Để PC và SIMATIC S7-1200 có thể giao tiếp với nhau, điều quan trọng là các địa chỉ 

IP của cả hai thiết bị phải phù hợp với nhau 

Khởi động và nạp chương trình trên TIA PORTAL cho S7 1200 

Bước 1: 

 

Hình 4. 1 Biểu tượng phần mềm lập trình 

Bước 2: 

Click mở file “TIA Portal V15” trên Desktop của máy tính:  

- Click vào “Create new project” - Project name: Tên của chương trình cần lưu  

- Path: Chọn đường dẫn để lưu chương trình - Click vào “Create”: 

 

Hình 4. 2 Configure a device 

Bước 3:  

- Click vào “Configure a device”: 

- Click vào “Add new device”: 

- Chọn Click PLC/Simatic S7-1200/CPU/”CPU 1214C DC/DC/DC”/6ES7 212-1AE40-

0XB0 
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Hình 4. 3 Chọn CPU 1214 DC/DC/DC 

Bước 4: Mở giao diện phần mềm Tia Portal 

 

Hình 4. 4 Giao diện phần mềm TIA Portal 

Lập trình ở chương trình chính OB 

 

Hình 4. 5 Giao diện lập trình OB 
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Bước 6: Download và connect với PLC thật. 

 

Hình 4. 6 Download to device 

4.2 Các câu lệnh sử dụng trong bài toán 

Kí hiệu Khai báo Kiểu dữ liệu Mô tả 

 

IN BOOL Tiếp điểm thường mở 

 

IN BOOL Tiếp điểm thường đóng 

 

OUT BOOL Lệnh set được tác động thì địa chỉ 

ngõ ra được đặt lên 1. 

 

OUT BOOL Lệnh reset được tác động thì địa 

chỉ ngõ ra được tác động về 0 

 

IN BOOL Nhận biết xung cạnh lên tín hiệu 

đầu vào 

 
IN BOOL Nhận biết xung cạnh xuống tín 

hiệu đầu vào 

Bảng 3.8: Tập lệnh cơ bản trong S7 1200 

4.3 Các khối chương trình: OB, FB, FC, Datablock 

OB (Organization Block): 

 

Hình 4.7 OB (Organization Block) 
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Là khối hàm tổ chức của PLC, được hệ điều hành gọi theo chu kì và là giao diện giữa 

chương trình và hệ điều hành. 

Các khối hàm OB là khối hàm tổ chức trong PLC S7 1200, gồm một số các khối chính 

- Program Cycle OB: Khối vòng quét chương trình được thực hiện khi PLC ở chế độ 

RUN(ví dụ: OB1) 

- Startup OB: Khối khởi động thực hiện 1 lần khi PLC chuyển từ chế độ STOP sang 

chế độ RUN 

- Time delay interrupt: Khối ngắt thời gian trễ thực hiện sau một khoảng thời gian trễ 

định trước của một sự kiện (khối OB20 ) 

- Cyclic interrupt: Khối ngắt theo chu kỳ thực hiện cứ sau một khoảng thời gian nhất 

định (ví dụ: OB30) 

- Hardware interrupt: Khối ngắt phần cứng thực hiện khi có sự kiện ngắt đầu vào hoặc 

ngắt do bộ đếm tốc độ cao (khối OB40) 

- Time error interrupt: Khối ngắt lỗi thời gian thực hiện khi có lỗi về thời gian thực hiện 

vòng quét của PLC hoặc khi xảy ra lỗi liên quan đến bộ định thời Timer (khối OB80) 

- Diagnostic interrupt: Khối ngắt chuẩn đoán thực hiện khi có một số lỗi phía bên ngoài 

xảy ra (khối OB82) 

FC (Function Block):   

Hình 4. 8 FC (Function Block): 

Là một khối mã mà thông thường nó thực hiện một sự vận hành đặc trưng trên 

một hệ thống các giá trị ngõ vào. FC lưu trữ các kết quả của hoạt động này trong vùng 

nhớ. Một FC có thể được gọi nhiều lần tại các thời điểm khác nhau trong một chương 

trình. Việc sử dụng này làm đơn giản hóa sự lập trình của các tác vụ. 

Một FC không có khối mã dữ liệu DB liên quan .FC sử dụng nhóm dữ liệu tạm 

thời được sử dụng để tính toán. Dữ liệu tạm thời không được lưu lại. 

FB (Function Data Block): 

 

Hình 4. 9 FB (Function Data Block) 
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Khối hàm FB là một khối mã sử dụng một khối dữ liệu mẫu DB cho các thông 

số và dữ liệu tĩnh của nó. Các FB có bộ nhớ biến được đặt trong khối dữ liệu DB. 

DB (Data Block): 

 

Hình 4. 10 DB (Data Block) 

Khối dữ liệu DB chương trình để lưu trữ dữ liệu cho các khối mã. Tất cả các khối 

chương trình đều có thể truy xuất dữ liệu trong một DB toàn cục, nhưng một DB mẫu thì 

chỉ lưu trữ dữ liệu cho một khối hàm FB đặc trưng.Các dữ liệu được lưu trữ trong một 

DB sẽ không bị xóa khi thực thi của khối mã có liên quan kết thúc. 

4.4 Phần mềm điều khiển và giám sát 

Giới thiệu chung về WINCC 

 

Hình 4. 11 Biểu tượng WinCC 

WinCC là phần mềm tích hợp giao diện người- máy HMI đầu tiên cho phép kết 

hợp phần mềm điều khiển với quá trình tự động hoá. Những thành phần dễ sử dụng của 

WinCC giúp tích hợp những ứng dụng mới hoặc có sẵn mà không gặp bất kỳ trở ngại 

nào. Đặc biệt với WinCC, người sử dụng có thể tạo ra một giao diện điều khiển giúp 

quan sát mọi hoạt động của quá trình tự động hoá một cách dễ dàng. 

Phần mềm có thể trao đổi trực tiếp với nhiều loại PLC của các hãng khác nhau 

như: Siemens, Mitsubishi, Omron... được cài đặt trên máy và tính giao tiếp với PLC 

thông qua bộ chuyển đổi từ chuẩn RS-232 sang chuẩn RS-485 của PLC tới cổng USB 

của máy tính.   

WinCC có đặc tính mở, có thể sử dụng một cách dễ dàng với các phần mềm chuẩn 

và phần mềm của người sử dụng, tạo nên giao diện người-máy đáp ứng nhu cầu thực tế 

một cách chính xác. Những nhà cung cấp hệ thống có thể phát triển ứng dụng thông qua 

giao diện mở của WinCC như một nền tảng để mở rộng hệ thống. 

Ngoài khả năng thích ứng cho việc xây dựng các hệ thống có quy mô lớn nhỏ khác 

nhau, WinCC còn có thể dễ dàng tích hợp với những hệ thống cấp cao như MES 

(Manufacturing Excution System - Hệ thống quản lý việc thực hiện sản xuất) và ERP 
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(Enterprise Resourse Planning). WinCC cũng có thể sử dụng trên cơ sở quy mô toàn cầu 

nhờ hệ thống trợ giúp của Siemens có mặt trên khắp thế giới. 

Thiết lập project trên WINCC 

Bước 1: Lựa chọn thiết bị giám sát. 

Ta mở một project mớ bằng cách kích vào Add new device, chọn thiết bị giám sát 

PC systems, rồi lại chọn SIMATIC HMI application, rồi chọn WinCC RT Advanced. 

Cuối cùng ta ấn OK 

 

Hình 4. 12 Thiết lập project trên WINCC 

Bước 2: Chọn loại truyền thông để kết nối giữa WinCC và PLC S7-1200. Trong hộp 

thoại này ta chọn module truyền thông là Profinet/Ethernet để kết nối. 

 

Hình 4. 13 Chọn loại truyền thông để kết nối giữa WinCC và PLC S7-1200 
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Tiếp đó ta kích chuột chọn Network view, kéo dây kết nối từ hai cổng kết nối 

network của PLC và PC-System để kết nối với nhau. 

 

Hình 4. 14 kết nối network của PLC và PC-System để kết nối với nhau 

Bước 3: Vào màn hình WINCC.  

       Trong hộp thoại Devices, ta tìm mục PC Systems, HMI_RT_1, Screens để vào 

màn hình. 

 

Hình 4. 15 Vào màn hình WINCC 

4.4 Thiết kế bài toán ứng dụng mô hình 

4.4.1 Mô tả hệ thống 

      Từ bảng khối hệ thống, những thiết bị đã tìm hiểu ở chương 2 và bản vẽ mô hình ở 

chương 3 bên trên, nhóm đồ án đã thiết kế đồ án thực với các thiết bị:  
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- 1 bộ PLC 1214C DC/DC/DC; 1 bộ động cơ bước và driver 

- 1 bộ nguồn 24V-5A; 4 relay 24VDC; 

- 1 cảm biến loadcell và bộ khuếch đại; 3 nút nhấn. 

4.4.2 Nội dung bài toán 

Nhấn Start, hệ thống hoạt động như sau:  

- Tiến hành đưa sản phẩm vào trạm cân, tiến hành cân trong thời gian 3s. 

- Sau 3s đã xác định được số cân, xy lanh sẽ đẩy sản phẩm ra bàn vận chuyển. 

- Nếu sản phẩm có khối lượng: 0.05 -0.1 kg thì bàn vận chuyển sẽ vận chuyển đến 

khu vực 1. Khi đến khu vực 1, xy lanh 1 đẩy sản phẩm vào khay 1. 

- Nếu sản phẩm có khối lượng: 0.1 -0.15 kg thì bàn vận chuyển sẽ vận chuyển đến 

khu vực 2. Khi đến khu vực 2, xy lanh 2 đẩy sản phẩm vào khay 2. 

- Nếu sản phẩm có khối lượng: 0.15 -0.17 kg thì bàn vận chuyển sẽ vận chuyển đến 

khu vực 3. Khi đến khu vực 3, xy lanh 3 đẩy sản phẩm vào khay 3. 

- Nhấn Stop hệ thống dừng. 

4.4.3. Phân công địa chỉ vào ra của PLC 

      Trước tiên lập bảng phân địa chỉ vào ra cho bộ PLC S7-1200 1214C DC/DC/DC 

 

INPUT OUTPUT 

I0.0: Start Q0.0: Xy lanh loadcell 

I0.1: Stop Q0.1: Xy lanh sản phẩm nhẹ 

I0.2: Reset Q0.2: Xy lanh sản phẩm trung bình 

 Q0.3: Xy lanh sản phẩm nặng 

 Q0.4: Băng tải 

 Q0.5: Đèn báo hoạt động 

 Q0.6: Đèn báo dừng 

Bảng 4.1: Bảng phân công đầu vào ra cho PLC 

4.4. Lưu đồ thuật toán 
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4.5 Chương trình điều khiển 
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CHƯƠNG 5: VẬN HÀNH MÔ HÌNH VÀ KIỂM NGHIỆM KẾT QUẢ 

 

 5.1 Kết quả 

Sau một thời gian nghiên cứu và xây dựng mô hình với đề tài “Nghiên cứu thiết 

kế mô hình phân loại sản phẩm theo khối lượng” nhóm đã thiết kế mô hình đồ án như 

trên.  

 

Hình 5. 1 Mô hình hệ thống 
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Hình 5. 2 Tủ điện thiết kế 

 

Hình 5. 3 Giao diện thiết kế trên WinCC 
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Trong mô hình bao gồm: 

- 1 bộ PLC 1214C DC/DC/DC 

- 1 bộ nguồn 24V-5A,  

- 5 relay 24VDC,  

- 1 cảm biến loadcell và bộ khuếch đại  

- 3 nút nhấn. 

5.2 Đánh giá chung 

       Sau khi lắp đặt và chạy thử chương nhóm đã thiết kế mô hình đồ án đáp ứng các 

mục tiêu, tiêu chí sau đây: 

- Xây dựng thành công mô hình cơ khí đầy đủ chức năng, nhỏ, gọn. 

- Hệ thống điều khiển trung tâm bằng PLC, điều khiển hoạt động ổn định đúng với 

đề bài đã đặt ra. 

- Các van khí nén, relay điện, các nút ấn, công tắc điện… được bố trí khoa học, hợp 

lý, đấu nối dây theo đúng sơ đồ đấu nối điện, đáp ứng yêu cầu về thẩm mỹ và các 

yêu cầu về an toàn cháy nổ và giật điện. 

- Hệ thống làm việc liên tục và ổn định. 

  Trong quá trình thiết kế, gia công và hoạt động thực tế nhóm làm đồ án đã thực 

hiện được nhiều yêu cầu đặt ra cũng như gặp một số khó khăn và hạn chế như: 

- Kết cấu mô hình còn đơn giản so với hệ thống phân loại sản phẩm thực tế. 

- Kết cấu cơ khí van máy còn chưa đảm bảo độ vững chắc. 

- Thiết kế tủ điện bên trong vẫn chưa hợp lý, đi dây vẫn còn lộ. 

- Hệ thống đã cân được ô tô với khối lượng nhỏ, cần ghép nối thêm các bộ cộng 

cảm biến. 

5.3. Hướng phát triển 

       Do thời gian thực hiện đề tài có hạn và lượng kiến thức nhóm chúng em là nhất 

định nên đề tài thực hiện xong chỉ đáp ứng được một phần nhỏ của một hệ thống hoàn 

chỉnh. Vì vậy, để đề tài này thêm phong phú hơn, mang nhiều tính thực tế hơn nữa, có 

khả năng ứng dụng cao hơn thì em đề xuất đưa thêm vào những yêu cầu như sau: 

      - Nên thay thế xy lanh khí nén thành xy lanh điện để đáp ứng được quá trình vận hành 

mà không cần phải sử dụng bình hơi và van khí nén 

      - Thiết kế, tối ưu chương trình điều khiển 
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      - Cần hướng đến sản phẩm cụ thể để có thể tối ưu trong quá trình thiết kế và thi công, 

nhằm mang lại năng suất hoạt động cao nhất cho hệ thống 

      - Kết hợp cảm biến khác ở loadcell để tăng độ chính xác cho hệ thống 

      Hy vọng với những hướng phát triển nêu trên cùng với những ý tưởng và góp ý khác 

của các thầy cô giáo, các bạn đọc sẽ phát triển hơn nữa đề tài này, khắc phục những hạn 

chế, tồn tại của đề tài, làm cho đề tài trở nên phong phú hơn, mang tính ứng dụng cao 

hơn vào trong thực tế cuộc sống, phục vụ cho những lợi ích của công nghiệp. 

5.4 Kết luận 

      Sau thời gian làm đồ án tốt nghiệp, dưới sự hướng dẫn tận tình của thầy Ths. Phạm 

Ngọc Hiệp, đến nay nhóm chúng em đã hoàn thành đồ án của mình. Trong qua trình làm 

đồ án đã giúp nhóm nâng cao được kiến thức, hiểu rõ hơn về hệ thống sản xuất linh hoạt, 

cấu tạo và sự hoạt động của mô hình và lăp giáp mô hình thật. Đề tài này được trình bày 

theo dạng mô hình mô phỏng nên trong quá trình thực hiện đồ án không tránh khỏi những 

sai sót, mong rằng đề tài này sẽ được các thầy cô và các bạn sinh viên khóa sau sẽ tiếp 

tục nghiên cứu và khắc phục những hạn chế của đề tài tạo ra những sản phẩm tối ưu phục 

vụ cho sản xuất và đời sống xã hội. 

      Nội dung chính đồ án bao gồm: 

       - Tìm hiểu tổng quan về hệ thống phân loại sản phẩm theo khối lượng 

       - Tìm hiểu về bộ điều khiển lập trình PLC S7-1200 

       - Tìm hiểu về hệ thống xy lanh khí nén 

       - Tìm hiểu được nguyên lý hoạt động và cách lựa chọn các thiết bị điện phù hợp với 

từng yều cầu 

       - Tìm hiểu về phần mềm TIA Portal V15, lập trình chương trình PLC,  

       - Chạy và thử nghiệm mô hình cuối cùng là đánh giá kết quả. 

Do thời gian tìm hiểu và nghiên cứu chưa được nhiều nên đồ án chưa bao quát 

được hết các tình huống, các vấn đề có thể xảy ra trong dây truyền khi hoạt động trong 

thực tế. Rất mong nhận được ý kiến đóng góp của quý các thầy cô và các bạn để giúp đề 

tài phát triển tốt hơn trong tương lai.  

Chúng em xin chân thành cảm ơn! 
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