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MỞ ĐẦU 

1. Tính cấp thiết của đề tài 

Hiện nay có rất nhiều thiết bị điều khiển phục vụ cho các bài toán tự động 

hoá quá trình đã được sản xuất và bán ra ở rất nhiều nước, một trong những 

thiết bị đó là thiết bị điều khiển khả trình PLC, thiết bị điều khiển PLC ra đời 

đã khắc phục được rất nhiều những nhược điểm của hệ thống điều khiển cổ 

điển điều khiển kiểu Rơle, bản chất của các thiết bị điều khiển PLC là một hệ 

vi xử lý chuyên dụng phục vụ cho các bài toán điều khiển logíc, khác với điều 

khiển kiểu rơle thì thiết bị điều khiển PLC hoàn toàn có thể thu thập và lưu trữ 

dữ liệu, có khả năng điều khiển hệ thống trong nhà máy, hoặc điều khiển một 

công đoạn nào đó, việc thay đổi bài toán điều khiển hoàn toàn được thực hiện 

dễ dàng với việc thay đổi chương trình mềm. 

Ở Việt Nam hiện nay có một số thiết bị mang tính thương phẩm cao và 

được sử dụng khá nhiều, ví dụ như omron với dòng sản phẩm CPM, CQM, 

Siemen với dòng sản phẩm S5, S7-200, S7-300, S7-400, S7-1200 Mitsubishi… 

  Tại nhà máy Xi măng Xuân Thành– Hà Nam hệ thống điều khiển tự động 

hóa quá trình sản xuất tại một số phân đoạn còn chưa đem lại hiệu quả cao dẫn 

đến sản lượng thấp. Vì vậy, tôi lựa chọn đề tài “Nghiên cứu tự động hóa quá 

trình sản xuất xi măng tại nhà máy Xi măng Xuân Thành”, với trọng tâm là 

nghiên cứu, thiết kế hệ thống tự động hóa cấp liệu của nhà máy trên cơ sở ứng 

dụng thiết bị điều khiển PLC làm đề tài luận văn với mong muốn có thể tăng 

năng suất, tăng sản lượng giảm sức lao động của nhân công. 

2. Mục tiêu và nhiệm vụ của đề tài 

Mục tiêu tổng quát: Nghiên cứu các phướng pháp điều khiển và ứng dụng 

vào các hệ thống tự động hóa quá trình sản xuất xi măng tại nhà máy Xi măng 

Xuân Thành. 

Để thực hiện được mục tiêu này, đề tài đặt ra các nhiệm vụ chính sau: 


