ĐỀ CƯƠNG CHI TIẾT HỌC PHẦN
ỨNG DỤNG PLC TRONG CÔNG NGHIỆP 
(Chương trình đào tạo theo tín chỉ)
1. Tên học phần: 	
· Tiếng việt:ỨNG DỤNG PLC TRONG CÔNG NGHIỆP
· Tiếng anh: Industrial PLC application
2. Mã số học phần: 	7090238
3. Số tín chỉ: 		2TC
4. Phân bố thời gian:
a. Tổng số tiết học phần: 2TC x 15 tiết + 2TC * 3 tiết = 36 tiết
b. Số tiết lý thuyết:		25 tiết
c. Số tiết thực hành, bài tập:	5  tiết
d. Trao đổi, thảo luận:		6 tiết
5. Bộ môn giảng dạy: Bộ môn Tự động hóa xí nghiệp Mỏ và Dầu khí
6. Điều kiện tiên quyết:
Điện tử tương tự và số (4090309)
7. Tóm tắt nội dung học phần:
Các khái niệm cơ bản; Giới thiệu về bộ điều khiển PLC S7-200; Các ứng dụng của PLC vào trong công nghiệp
8. Mục tiêu học phần:
Trang bị cho sinh viên các kiến thức cơ bản về các hệ điều khiển trong công nghiệp sử dụng các bộ điều khiển logic khả trình – PLC, các kỹ năng lập trình cơ bản cho PLC.
9. Phương pháp đánh giá học phần: Trong quá trình dạy, liên tục kiểm tra miệng trong các giờ giảng để sinh viên ôn tập bài cũ và tiếp thu bài mới; kiểm tra giữa kỳ và làm tiểu luận. Đánh giá điểm học phần theo quy định tại Quy chế hiện hành của trường Đại học Mỏ - Địa chất, cụ thể:
Điểm đánh giá học phần = 0,6A + 0,3B + 0,1C
Trong đó:	A là điểm thi kết thúc học phần
			B = (b1 + b2 + b3)/3
Trong đó: b1 là điểm kiểm tra thường xuyên, b2 là điểm kiểm tra giữa kỳ, b3 là điểm tiểu luận (bài tập lớn hoặc điểm học phần thí nghiệm)
C = (c1 + c2)/2
Trong đó: c1 là điểm đánh giá nhận thức và thái độ tham gia thảo luận cho theo thang điểm 10; c2 là điểm chuyên cần được xác định như sau:
	- Đi học đầy đủ: c2 = 10
	- Bỏ học 2% số giờ quy định bị trừ đi 1 điểm, bỏ học 20% số giờ quy định có c2 = 0.
	- Sinh viên bỏ học trên 20% số giờ quy định sẽ bị cấm thi, nhận 0 điểm và phải học lại.
B và C là các giá trị trung bình cộng của các điểm thành phần. Trường hợp thi lần 2 thì lấy kết quả thi lần 2 để thay điểm thi kết thúc học phần lần 1. Trường hợp học lại, các điểm thành phần phải xác định lại từ đầu.
Các điểm thành phần A, b1, b2, b3…, c1, c2 và điểm đánh giá học phần đều cho theo thang điểm 10 và làm tròn đến một chữ số thập phân.
10. Đối tượng học: Sinh viên ngoài ngành Tự động hóa
11. Chi tiết môn học:
ỨNG DỤNG PLC TRONG CÔNG NGHIỆP
CHƯƠNG 1: KHÁI NIỆM CƠ BẢN
1.1. Hệ thống số đếm và mã số
1.2. Các phần tử logic và đại số boolean
1.3. Biểu diễn hàm logic và tối thiểu hóa hàm logic
1.4. Giới thiệu sơ lược về PLC
1.4.1. Khái niệm về PLC
1.4.2. Ưu nhược điểm
1.4.3. Chức năng thông dụng của PLC
1.4.4. Khả năng ghép nối
1.4.5. Giao diện giám sát người- máy HMI
1.4.6. Cấu trúc của PLC
1.4.7. Các khái niệm cơ bản
1.5. Lưu đồ thuật toán

a. Tổng số tiết của chương:	12 tiết
b. Số tiết dạy lý thuyết:		10 tiết
c. Số tiết thực hành:		0 tiết
d. Trao đổi, thảo luận:	 	2 tiết
CHƯƠNG 2. BỘ ĐIỀU KHIỂN PLC S7-200
2.1. Giới thiệu chung về S7-200
2.2. Cấu trúc bộ nhớ và hoạt động của PLC
2.2.1. Cấu trúc bộ nhớ
2.2.2. Hoạt động của PLC
2.2.3. Phương pháp lập trình
2.2.4. Giới thiệu về phần mềm MicroWIN và phần mềm mô phỏng S7-200
2.3. Tập lệnh của PLC S7-200
2.3.1. Lệnh vào ra
2.3.2. Lệnh Logic
2.3.3. Lệnh tác động lên ngăn xếp
2.3.4. Lệnh đặc biệt
2.3.5. Lệnh điều khiển TIMER
2.3.6. Lệnh điều khiển bộ đếm (Counter)
2.3.7. Lệnh di chuyển ô nhớ
2.3.8. Lệnh so sánh
2.3.9. Lệnh điều khiển chương trình
2.4. Các bài tập ứng dụng
a. Tổng số tiết của chương:	 14 tiết
b. Số tiết dạy lý thuyết:		 10   tiết
c. Số tiết thực hành, bài tập:	 2   tiết
d. Trao đổi, thảo luận:		 2   tiết
CHƯƠNG 3. ỨNG DỤNG PLC TRONG CÔNG NGHIỆP
3.1. Ứng dụng PLC vào điều khiển động cơ
3.1.1. Khởi động và dừng
3.1.2. Đảo chiều quay của động cơ
3.1.3. Khởi động động cơ có cắt cấp điện trở phụ, đổi nối sao-tam giác
3.2. Ứng dụng PLC vào trong hệ thống băng tải vật liệu
3.3. Ứng dụng PLC vào trong hệ thống bình trộn sơn

a. Tổng số tiết của chương:	 10 tiết
b. Số tiết dạy lý thuyết:		 5   tiết
c. Số tiết thực hành, bài tập	 3   tiết
d. Trao đổi, thảo luận:		 2 tiết
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