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TÓM TẮT 

Bài viết nhằm mục tiêu giới thiệu một giải pháp mới trong việc xây dựng hệ thống điều khiển và giám sát 

SCADA cho dây chuyền phân loại sản phẩm theo màu sắc trên cơ sở sử dụng PLC S7-1200 ứng dụng công nghệ 

IoT. Người dùng có thể truy cập hệ thống bằng các thiết bị khác nhau như máy tính cá nhân, máy tính bảng, điện 

thoại thông minh ở bất cứ đâu với kết nối internet. Giao diện giám sát và điều khiển đơn giản, thuận tiện, không phụ 

thuộc nhiều vào cấu hình của PLC. Đặc biệt, hệ thống cho phép viết/chỉnh sửa và nạp chương trình cho PLC từ xa 

thông qua mạng internet, rất phù hợp cho các kỹ sư, chuyên gia làm việc trực tuyến từ xa. Kết quả khảo nghiệm cho 

thấy hệ thống làm việc ổn định, tin cậy và chính xác. 

Từ khóa: Phân loại sản phẩm, PLC, IoT, V-Box. 

Building a Scada Control and Supervision System for Product Sorting Lines  
Based on Color using Plc S7-1200 Integrated with Iot Technology 

ABSTRACT 

This paper presents a new solution for building a supervisory control and data acquisition (SCADA) system for a 

product sorting line based on color by using PLC S7-1200 integrated with IoT technology. Users can access the system 

anywhere using different devices, such as PC, tablets and smart - phones with internet connection. It is easy and simple 

to build the monitoring and control interface, and it does not depend much on the configuration of PLC. In particular, the 

system enables us to write/edit and load programs for PLC via the internet, which is very suitable for engineers and 

experts who can work online. The test results show that the system works stably, reliably and accurately.  

Keywords: Product sorting, PLC, IoT, V-Box. 

 

1. ĐẶT VẤN ĐỀ 

Cuộc cách mäng công nghiệp læn thĀ tþ vĆi 

nhĂng đột phá trong các lïnh văc công nghệ số, 

internet vän vêt kết nối (IoT - Internet of 

Things), trí tuệ nhân täo (AI - Artificial 

Intelligence)… đã mang läi să thay đổi mänh 

mẽ trong phþĄng thĀc và quân lý sân xuçt. 

Việc Āng dýng công nghệ IoT trong giám sát 

điều khiển các dây chuyền sân xuçt đang là xu 

thế và ngày càng phát triển, giúp chuyển đổi 

các hệ thống SCADA (Supervisory Control And 

Data Acquisition) quy mô nhỏ, têp trung täi 

một khu văc đða lý nhçt đðnh thành một hệ 

thống truy cêp toàn cæu, tëng khâ nëng tþĄng 

tác và tính linh hoät. Hệ thống có thể đþợc 

giám sát, điều khiển trên nền tâng điện toán 

đám måy, truy cêp ć bçt cĀ đåu có mäng 

internet và cho phép can thiệp tÿ xa qua máy 

tính cá nhân hay trên các thiết bð di động nhþ 

máy tính bâng, điện thoäi thông minh. Cçu 

trúc cûa hệ giám sát vĆi IoT đþợc phân quyền 

vĆi các cçp khác nhau cho phép quân lý dĂ liệu 

một cách hiệu quâ, hỗ trợ giám sát trăc tuyến 

và kiểm soát quá trình sân xuçt một cách 

thông minh (Saqlain & cs., 2019).  
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Trong nhĂng nëm qua, một loät nghiên cĀu 

cûa các tác giâ về xây dăng hệ thống giám sát và 

điều khiển SCADA tÿ xa cho nhĂng dây chuyền 

sân xuçt đã đem läi kết quâ tích căc. Trong 

nghiên cĀu cûa Træn Thu Hà & cs. (2010), các tác 

giâ đã xåy dăng mô hình hệ thống giám sát, điều 

khiển SCADA cho dây chuyền bìng WinCC 

thông qua mäng MPI (MultiPoint Interface) sā 

dýng PLC S7-300. Kết quâ cho thçy WinCC có 

thể giám sát và điều khiển dây chuyền sân xuçt 

vĆi khoâng cách giĆi hän trong phäm vi hẹp cûa 

mäng MPI. Nghiên cĀu cûa Træn Tiến LþĄng & 

Hoàng Xuân Bình (2016) đã xåy dăng hệ thống 

mäng truyền thông Enthernet giĂa PLC  

S7-1200, biến tæn và màn hình HMI (Human 

Machine Interface). Vandana & cs. (2016) và 

Sasidhar & cs. (2018) cüng dùng PLC trong dåy 

chuyền phân loäi sân phèm theo màu síc, hệ 

thống đþợc giám sát thông qua màn hình HMI 

(máy tính). Tuy nhiên, có thể thçy trong các 

nghiên cĀu này, phäm vi giám sát và điều khiển 

cûa hệ thống là hẹp, trong giĆi hän cûa mäng 

LAN (Local Area Network).  

Để tëng khoâng cách giám sát và điều 

khiển, tác giâ Nguyễn ĐĀc Điển (2014) đã xåy 

dăng hệ thống giám sát và điều khiển SCADA 

tÿ xa thông qua mäng internet sā dýng Web 

Navigator cûa WinCC, không trăc tiếp qua 

PLC. Hệ thống có khâ nëng giám sát và điều 

khiển bìng máy tính vĆi hệ điều hành Window 

có cài đặt công cý Simatic WinCC/Data Monitor 

Client, điều này chĀng tỏ việc giám sát và điều 

khiển hệ thống bìng các thiết bð cæm tay nhþ 

điện thoäi thông minh hay máy tính bâng là 

không thể thăc hiện. Để tëng tính linh hoät, 

Jakkan & cs. (2019) đã xåy dăng một hệ thống 

phân loäi sân phèm theo màu sā dýng vi điều 

khiển Adruino Uno. Thông tin về hệ thống đþợc 

lþu trĂ trên điện toán đám måy (Thingspeak) 

bìng cách sā dýng module wifi ESP 8266 và có 

thể truy cêp bìng các thiết bð di động (điện 

thoäi thông minh) sā dýng internet. Trong một 

loät các nghiên cĀu cûa Nguyễn ĐĀc Điển & cs. 

(2018), Nguyễn Hâi Bình & cs. (2019), Syufrijal 

& cs. (2020), IoT cüng đþợc xây dăng để giám 

sát và điều khiển hệ thống qua WebServer. Kết 

quâ cho thçy ngþąi dùng có thể giám sát và điều 

khiển hệ thống linh hoät bìng nhiều thiết bð 

khác nhau: điện thoäi thông minh, máy tính 

bâng… Tuy nhiên, các nghiên cĀu cüng chî ra 

rìng để thăc hiện đþợc điều này, hệ thống cæn 

có mäng tốc độ cao, phâi thiết lêp tên miền trên 

web và hệ thống giám sát phý thuộc nhiều vào 

cçu hình cûa PLC do việc thiết kế giao diện 

chiếm nhiều bộ nhĆ cûa PLC.  

VĆi mýc tiêu xây dăng một hệ thống điều 

khiển và giám sát dây chuyền phân loäi sân 

phèm trên cĄ sć PLC S7-1200 sā dýng công 

nghệ IoT một cách đĄn giân, thuên tiện, bài viết 

giĆi thiệu một giâi pháp mĆi trong việc xây dăng 

hệ thống điều khiển và giám sát SCADA sā 

dýng công nghệ điện toán đám måy (Cloud 

SCADA). Hệ thống cho phép ngþąi dùng truy 

cêp tÿ các thiết bð khác nhau (máy tính, máy 

tính bâng, điện thoäi thông minh) ć bçt cĀ đåu 

vĆi kết nối internet. Việc xây dăng giao diện 

điều khiển và giám sát không phý thuộc nhiều 

vào cçu hình cûa PLC. Đặc biệt, hệ thống cho 

phép viết/chînh sāa và näp chþĄng trình cho 

PLC tÿ xa thông qua kết nối không dây, rçt phù 

hợp cho các kỹ sþ, chuyên gia làm việc trăc 

tuyến tÿ xa. 

2. PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU 

Để nghiên cĀu hệ điều khiển và giám sát, 

nhóm tác giâ sā dýng mô hình phân loäi sân 

phèm theo màu síc làm đối tþợng nghiên cĀu. 

SĄ đồ khối cûa mô hình phân loäi sân phèm 

đþợc thể hiện trên hình 1. Sân phèm phân loäi 

có các màu síc khác nhau: đỏ, vàng, xanh chäy 

trên bëng tâi, đþợc nhên biết bći câm biến màu 

TCS34725 kết hợp vĆi Arduino Uno R3 qua giao 

tiếp I2C hoặc UART. Câm biến hồng ngoäi vĆi 

chĀc nëng nhên biết sân phèm trên bëng tâi sẽ 

đþa tín hiệu về bộ điều khiển để điều khiển hệ 

thống van, xilanh khí nén đèy sân phèm theo 

các máng trþợt khác nhau. Trong quá trình 

phân loäi, hệ thống có thể đếm sân phèm ć tÿng 

máng trþợt để kiểm soát số lþợng. Toàn bộ hệ 

thống đþợc điều khiển bći bộ điều khiển PLC 

S7-1200 cûa hãng Siemens, một thiết bð đþợc 

tích hợp khâ nëng điều khiển, giám sát và 

truyền thông mänh mẽ. 
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Hình 1. Sơ đồ khối mô hình phân loại sân phẩm theo màu sắc 

 

Hình 2. Cấu trúc hệ thống điều khiển và giám sát mô hình phân loại sân phẩm 

Để giám sát, điều khiển và chînh sāa 

chþĄng trình tÿ xa, nghiên cĀu sā dýng thiết bð 

truyền thông công nghiệp IoT (V-box) có thể kết 

nối Wifi, 4G hoặc cáp Ethernet. ChĀc nëng cûa 

V-box là có thể quân lý thiết bð, điều khiển và 

giám sát thông qua máy tính, điện thoäi thông 

minh, máy tính bâng ć bçt cĀ đåu có mäng 

internet. Thiết bð hỗ trợ nhiều ngþąi dùng truy 

cêp và điều khiển cùng lúc trên nhiều thiết bð 

khác nhau, có chĀc nëng phån quyền quân lý 

nhiều cçp. Cçu trúc cûa hệ thống điều khiển, 

giám sát mô hình phân loäi sân phèm đþợc thể 

hiện trên hình 2. Bộ điều khiển PLC S7-1200 

đþợc kết nối internet thông qua V-box, qua đó 

có thể xây dăng hệ thống điều khiển và giám sát 

SCADA, có thể lêp trình và näp chþĄng trình tÿ 

xa cho PLC. Ngþąi dùng cüng có thể truy cêp và 

điều khiển hệ thống tÿ các thiết bð khác nhau 

(máy tính, máy tính bâng, điện thoäi thông 

minh) thông qua mäng internet. 

3. KẾT QUẢ VÀ THẢO LUẬN  

3.1. Mô hình phân loại sân phẩm theo  

màu sắc 

Mô hình phân loäi sân phèm theo màu síc 

đþợc xây dăng nhþ hình 3. Bộ điều khiển PLC 

S7-1200 (1) đþợc sā dýng điều khiển toàn bộ 

hoät động cûa hệ thống, module Arduino Uno 

R3 (2) kết nối vĆi câm biến TCS34725 (3) để xā 
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lý màu síc cûa sân phèm đæu vào. Câm biến 

màu TCS34725 tích hợp một dãy bộ dò ánh sáng 

quang bên trong, đþợc sā dýng để nhên biết 

màu síc bìng cách đo phân xä 3 màu cĄ bân tÿ 

sân phèm là đỏ, xanh lá và xanh lam sau đó xā 

lý và truyền thông số qua giao tiếp I2C tĆi 

Arduino Uno R3, täi đåy thông tin cûa 3 màu 

đþợc tổng hợp để ra đþợc màu síc cûa sân phèm 

cæn đo. Tín hiệu đæu ra cûa Arduino Uno R3 sẽ 

đóng cít relay, tÿ đó đþa vào PLC, cùng vĆi tín 

hiệu tÿ câm biến hồng ngoäi E18-D80NK (5) 

phát hiện sân phèm trên bëng tâi, PLC sẽ ra tín 

hiệu điều khiển cho van khí nén (6) hoät động, 

tác động xilanh đþa sân phèm vào đúng máng 

theo yêu cæu. Hệ thống đþợc kết nối internet 

qua thiết bð truyền thông V-box (7). 

Lþu đồ thuêt toán chþĄng trình điều khiển 

mô hình phân loäi sân phèm theo màu síc đþợc 

mô tâ nhþ hình 4. Khi nhçn nút khći động, 

bëng tâi hoät động vên chuyển sân phèm qua 

buồng câm biến màu síc để kiểm tra màu síc 

cûa sân phèm. Sau khi có kết quâ xā lý, 

Arduino UNO R3 sẽ gāi tín hiệu về PLC  

S7-1200 thông qua module relay. Nếu sân phèm 

màu đỏ trên bëng tâi di chuyển tĆi, câm biến 

hồng ngoäi CB1 sẽ trâ tín hiệu ć mĀc logic 1 về 

PLC S7-1200, chân tín hiệu điều khiển xilanh 1 

cüng ć mĀc logic 1 đèy sân phèm xuống máng 

chĀa sân phèm màu đỏ. Quá trình phân loäi 

màu vàng và màu xanh cüng tþĄng tă nhþ vêy 

nhą kết hợp tín hiệu tÿ câm biến màu và các 

câm biến hồng ngoäi CB2, CB3 tþĄng Āng. Các 

biến dem1, dem2, dem3 đþợc sā dýng để đếm số 

lþợng sân phèm ć mỗi máng, cho đến khi Reset 

läi hệ thống. 

3.2. Điều khiển và giám sát bằng công  

nghệ IoT 

Để điều khiển và giám sát hệ thống tÿ xa, 

chúng tôi sā dýng thiết bð truyền thông V-box, 

dĂ liệu đþợc truyền thông tÿ bộ điều khiển PLC 

S7-1200 qua cổng Ethernet. Để cçu hình thiết 

bð, trong phæn cài đặt thiết bð V-box cæn chọn 

đúng cổng giao thĀc kết nối PN/IE (Hình 5) và 

nhêp đúng đða chî IP cûa PLC. 

Việc thiết kế giao diện điều khiển và giám 

sát bìng thiết bð V-box đþợc thăc hiện một cách 

dễ dàng, thuên tiện và linh hoät. Trên phæn 

mềm V-NET dành cho V-box, täi mýc Real-time 

Data/New tag thăc hiện gín các biến đã khai 

báo ć PLC (täi mýc Read Address), chọn tên 

biến (täi mýc Name), kiểu dĂ liệu (täi mýc 

Port). Täi mýc Edit phæn mềm cho phép chînh 

sāa tên, thay đổi kiểu dĂ liệu hoặc thay đổi đða 

chî biến. Hình 6 dþĆi đåy thể hiện đða chî cûa 

các biến đþợc gín trong PLC S7-1200. Mỗi biến 

trên V-box sẽ đþợc đðnh danh bći một đða chî ID 

khác nhau, khi đã đþợc khai báo đúng đða chî 

vĆi đða chî biến trên PLC thì cột träng thái 

(Status) các biến sẽ hiển thð màu xanh. 

 

Ghi chú: 1: Bộ điều khiển PLC S7-1200; 2: Arduino UNO R3; 3: Cảm biến màu TCS34725; 4: Băng tải; 5: Cảm 

biến hồng ngoại; 6: Van, xilanh khí nén; 7: Thiết bị truyền thông V-box. 

Hình 3. Mô hình phân loại sân phẩm theo màu sắc 
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Hình 4. Sơ đồ các bước thực hiện phân loại sân phẩm theo màu sắc 

 

Hình 5. Kết nối PLC và V-box 

Begin 

Chạy băng tải vận chuyển 
sản phẩm phân loại 

Nhận và xử lý tín hiệu từ 
cảm biến màu 

Sản phẩm 
màu đỏ 

Sản phẩm 
màu vàng 

Sản phẩm 
màu xanh 

CB1 = 1 CB2 = 1 CB3 = 1 

Xilanh 1 = 1 Xilanh 2 = 1 Xilanh 3 = 1 

dem1 =  dem1 +1 dem2 =  dem2 +1 dem3 =  dem3 +1 

End 
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Hình 6. Bâng dữ liệu địa chỉ cho các biến trong mô hình 

Giao diện điều khiển và giám sát trên Web 

Cloud cûa V-box (Hình 7) cho phép ngþąi dùng 

có thể thay đổi giao diện, träng thái cûa các 

thiết bð trên màn hình giám sát mà không cæn 

sā dýng chþĄng trình điều khiển và giao diện 

HMI, dĂ liệu đþợc lþu trăc tiếp trên nền tâng 

đám mây, không ânh hþćng đến cçu hình và bộ 

nhĆ cûa PLC. Điều này cho phép thiết kế giao 

diện điều khiển và giám sát cho các mô hình lĆn 

có nhiều biến và dĂ liệu. Màn hình thiết kế giao 

diện cûa Web Cloud đþợc chia làm 3 vùng: 

thanh công cý (1), vùng biến dĂ liệu (2) vĆi các 

công cý/phæn tā dùng để thiết kế giao diện nhþ 

động cĄ, bëng tâi, công tíc chuyển mäch, đèn 

báo, biểu đồ… và vùng hiển thð giao diện giám 

sát (3). Giao diện giám sát và điều khiển hệ 

thống phân loäi sân phèm theo màu síc đþợc 

thể hiện trên hình 7. Thông tin về träng thái 

hoät động cûa các thiết bð trong hệ thống biểu 

thð thông qua să thay đổi màu síc cûa đối tþợng 

trên màn hình giao diện giám sát. Nút Reset 

cho phép bộ đếm sân phèm ć mỗi khay trć về 

träng thái làm việc ban đæu, bít đæu một chu 

trình phân loäi sân phèm mĆi. Việc thăc hiện 

điều khiển, giám sát hệ thống có thể thăc hiện 

tÿ xa trên máy tính cá nhân, máy tính bâng, 

điện thoäi thông minh có kết nối Wifi hoặc 4G, 

kết quâ thā nghiệm thể hiện trên hình 8, vĆi 

khoâng cách thā nghiệm 5km cách xa nĄi đặt 

mô hình. 

Để näp chþĄng trình tÿ xa cho PLC, chþĄng 

trình điều khiển trên máy tính đþợc đþa lên 

đám måy (Cloud) sau đó thông qua V-box sẽ 

đþợc näp cho PLC. VĆi phþĄng thĀc này, việc 

chînh sāa và näp chþĄng trình điều khiển 

không phý thuộc vào khoâng cách đða lý tĆi hệ 

thống sân xuçt. 

3.3. Phân cấp, phân quyền giám sát và điều 

khiển hệ thống 

Hệ thống có thể đþợc phân cçp, phân quyền 

giám sát và điều khiển. Trong nghiên cĀu, 

chúng tôi đã phån quyền cho 3 tài khoân khác 

nhau có khâ nëng tþĄng tác vĆi hệ thống khác 

nhau, trong đó: Tài khoân CSKTD1 có đæy đû 

các quyền xem, vên hành và thay đổi chþĄng 

trình điều khiển (Hình 9); Tài khoân CSKTD2 

chî có quyền xem và vên hành (Hình 10); Tài 

khoân CSKTD3 chî đþợc xem, không đþợc phép 

can thiệp hệ thống (Hình 11). 

Hình 9 cho thçy tài khoân CSKTD1 đþợc 

cçp toàn quyền xem, vên hành và chînh sāa 

chþĄng trình điều khiển (nếu cæn). Trong hình 
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9a) chọn Read-write phân quyền trên V-box (V-

box Permissions) cho phép näp chþĄng trình 

điều khiển cho PLC tÿ xa, trên hình 9b) chọn 

Read-write phân quyền trên màn hình giám sát 

(HMI Permissions), täi mýc Value trên hình 9c) 

träng thái cûa các biến đều ć chế độ sẵn sàng 

ON - OFF, ngþąi dùng có thể vên hành và chînh 

sāa chþĄng trình điều khiển, giám sát. 

 

Ghi chú: 1: Thanh công cụ; 2: Vùng biến dữ liệu; 3: Khu vực thiết kế giao diện. 

Hình 7. Màn hình thiết kế giao diện điều khiển và giám sát 

   

(a) (b) (c) 

Ghi chú: (a): máy tính xách tay; (b): máy tính bảng; (c): điện thoại thông minh. 

Hình 8. Màn hình giám sát và điều khiển trên các thiết bị 

   

(a) (b) (c) 

Ghi chú: (a): Phân quyền điều khiển; (b): Phân quyền giám sát; (c): Trạng thái điều khiển và giám sát. 

Hình 9. Giao diện phân quyền và trạng thái của tài khoân CSKTD1 
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(a) (b) (c) 

Ghi chú: (a): Phân quyền điều khiển; (b): Phân quyền giám sát; (c): Trạng thái điều khiển và giám sát 

Hình 10. Giao diện phân quyền và trạng thái của tài khoân CSKTD2 

   

(a) (b) (c) 

Ghi chú: (a): Phân quyền điều khiển; (b): Phân quyền giám sát; (c): Trạng thái điều khiển và giám sát. 

Hình 11. Giao diện phân quyền và trạng thái của tài khoân CSKTD3 

Bâng 1. Kết quâ thử nghiệm trên 100 sân phẩm phân loại  

 Số lượng đầu vào Số lượng đầu ra Kết quả giám sát Tỉ lệ sai số 

Sản phẩm đỏ 35 35 35 100% 

Sản phẩm vàng 35 34 34 97,14% 

Sản phẩm xanh 30 31 31 96,8% 

 

Hình 10 thể hiện giao diện phân quyền và 

träng thái cûa tài khoân CSKTD2: chî đþợc xem 

và vên hành hệ thống. Phân quyền trên V-box 

(V-box Permissions) và trên màn hình giám sát 

(HMI Permissions) chî chọn Write-only (Hình 

10a, b), täi mýc Value trên hình 10c träng thái 

cûa các biến đều ć chế độ điều khiển, ngþąi 

dùng chî có thể vên hành mà không đþợc chînh 

sāa chþĄng trình điều khiển, giám sát. Trong 

hình 11 chọn Read-only để phân quyền trên V-

box (V-box Permissions - hình 11a) và trên màn 

hình giám sát (HMI Permissions - hình 11b), 
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mýc Value trên hình 11c) träng thái cûa các 

biến đều ć chế độ èn, ngþąi dùng chî có thể xem 

đþợc träng thái hoät động mà không thể điều 

khiển hay chînh sāa chþĄng trình. 

3.4. Kết quâ thử nghiệm 

Tác giâ đã tiến hành thā nghiệm näp 

chþĄng trình cho PLC và điều khiển giám sát 

vĆi nhiều khoâng cách khác nhau các thiết bð 

đều xā dýng mäng internet/wifi có đþąng truyền 

ổn đðnh. Quá trình näp chþĄng trình diễn ra 

khoâng 10s, chþĄng trình näp chính xác. Số 

lþợng sân phèm phân loäi là 100 sân phèm cho 

kết quâ nhþ bâng 1. 

Nguyên nhân do có să phân loäi sân phèm 

xanh và sân phæm vàng không chính xác là do 

bộ câm biến màu có nhiễu.  

Kết quâ thā nghiệm hệ thống giám sát và 

điều khiển mô hình phân loäi sân phèm theo 

màu síc cho thçy mô hình phân loäi sân phèm 

theo màu síc chäy ổn đðnh, chính xác theo đúng 

yêu cæu công nghệ đã đặt ra, tî lệ sai số thçp. 

Việc truyền thông giĂa hệ thống vĆi đám måy 

thăc hiện đĄn giân, thuên tiện. Hệ thống đþợc 

giám sát và điều khiển tÿ xa thông qua các thiết 

bð khác nhau: máy tính cá nhân, máy tính bâng 

và điện thoäi thông minh. Số lþợng sân phèm 

trên mô hình thăc tế và trên giao diện giám sát 

trên Web Cloud hoàn toàn trùng khĆp. Các tài 

khoân đþợc phân quyền hoät động đúng chĀc 

nëng đã đþợc thiết lêp. Việc chînh sāa và näp 

chþĄng trình tÿ xa cho PLC đþợc thăc hiện dễ 

dàng và chính xác chî cæn V-box và máy tính 

đþợc kết nối internet. 

4. KẾT LUẬN 

Nghiên cĀu đã xåy dăng thành công hệ 

thống điều khiển và giám sát SCADA cho dây 

chuyền phân loäi sân phèm theo màu síc trên 

cĄ sć sā dýng PLC S7-1200 Āng dýng công nghệ 

IoT. Hệ thống có thể đþợc truy cêp một cách dễ 

dàng ć bçt cĀ đåu, bìng các thiết bð khác nhau 

(máy tính cá nhân, máy tính bâng, điện thoäi 

thông minh) vĆi kết nối internet. Việc xây dăng 

giao diện giám sát và điều khiển đĄn giân, 

thuên tiện, không phý thuộc nhiều vào cçu hình 

cûa PLC. Đặc biệt, hệ thống cho phép viết/chînh 

sāa và näp chþĄng trình cho PLC tÿ xa thông 

qua mäng internet. Điều này giúp cho các kỹ sþ, 

chuyên gia, ngþąi quân lý và vên hành có thể 

làm việc trăc tuyến tÿ xa mà vén có thể kiểm 

soát đþợc hệ thống sân xuçt. Kết quâ khâo 

nghiệm ć nhiều khoâng cách khác nhau cho 

thçy hệ thống làm việc ổn đðnh, tin cêy và chính 

xác tî lệ sai số thçp. Trong nghiên cĀu tiếp theo, 

chúng tôi sẽ têp trung xây dăng một hệ thống 

thu thêp và quân lý dĂ liệu lĆn, đþa ra các cânh 

báo tÿ xa, tÿ đó hþĆng tĆi một nền sân xuçt 

thông minh, hiện đäi. 
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