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HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG CÂN ĐỊNH LƯỢNG 
Loại 01 nòng trục 

 
A – Cấu tạo, nguyên tắc hoạt động và sơ đồ đấu dây 

1- Cấu tạo của bộ cân định lượng hoàn chỉnh: gồm 03 bộ phận chính 
1.1 Phễu hạt 

 
+ Vỏ phễu hạt 
+ Phễu hạt 
+ Cảm biến cân (Load cell) 
+ Pittong và van điện xả hạt 

1.2 Bộ đếm mét (encoder) 
 

 
+ Được lắp trên lô chủ động của giàn kéo 
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1.3 Bộ điều khiển và màn hình hiển thị 
 

  
Dạng 1: Lắp vào tủ điện máy thổi Dạng 2: Lắp độc lập 

   
2- Nguyên tắc hoạt động 

- Bộ điều khiển nhận tín hiệu lượng nguyên liệu xuống từng giây thông qua cảm biến 
cân và tốc độ thực tế qua bộ đếm mét. 

- Dựa trên 2 tín hiệu báo về đó, đối chiếu với kết quả cài đặt để bộ điều khiển đưa ra 
tín hiệu điều khiển tốc độ cho giàn kéo và đùn sao cho đạt được những thông số nười 
dùng đã cài đặt. 

 
3- Sơ đồ đấu dây: 

CÁC 
CHÂN 
ĐẤU 

CÁCH ĐẤU CÁC 
CHÂN 
ĐẤU 

CÁCH ĐẤU 

KB Còi báo L 220V 
24V Còi báo, Pittong xả hạt N 220V 
KQ Pittong xả hạt DM Báo đứt màng 
主机 Lệnh chạy máy đùn 24V Dây đỏ đếm mét 
牵引 Lệnh chạy giàn kéo 24G Dây đen đếm mét 
下牵引 Lệnh chạy giàn kéo 

dưới 
A Dây xanh đếm mét 

收卷 Lệnh chạy thu cuộn B Dây trắng đếm mét 
公共端 Giây GND 牵引 Dây điều khiển giàn kéo 
VDD Dây đỏ cảm biến cân 主机 Dây điều khiển máy đùn 
A+ Dây xanh cảm biến cân 同步 Dây điều khiển giàn kéo 

dưới 
A- Dây trắng cảm biến cân 同步 Dây điều khiển thu cuộn 

WG Dây đen cảm biến cân COM Dây GND biến tần 
 
B – Hướng dẫn sử dụng phần mềm điều khiển 

1- Trang chính điều khiển:  
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Bố cục được chia làm 5 phần: 

 
 

(1) Thông tin và các nút điều khiển chính 
(2) Cài đặt thông số 
(3) Hiển thị thông số thực của máy 
(4) Các nút tiện ích và thông tin cảnh báo 
(5) Các chức năng điều khiển 

1.1 – Thông tin và nút điều khiển chính: 

 
 

 
Nút điều khiển chạy/dừng thiết bị 

Đang 
dừng 

Lúc này tất cả các công tắc điều khiển xả hạt và biến tần đều tắt 

Đang 
chạy 

Tương đương với biến tần giàn kéo sẽ chạy (nếu đấu dây), công tắc xả hạt hoạt 
động 

 
 

 
Nút điều khiển chạy chức năng thủ công và tự động 

Thủ công Lúc này bộ điều khiển sẽ điều khiển biến tần đùn và giàn kéo chạy theo thông số 
cài đặt ở mục “Tốc độ đùn:” và “Tốc độ kéo:” 

Tự động 

Lúc này bộ điều khiển sẽ điều khiển biến tần đùn và giàn kéo chạy theo những 
tính toán của máy thông qua các cài đặt của người dùng ở các mục: 
“Đặt T.lượng túi:” “Đặt dài túi:” “Đặt sản lượng) 
Tốc độ thực thế của các biến tần sẽ hiển thị ở dòng “Đang chạy:” 

Lưu ý:  
* Khi bắt đầu chạy máy cần để ở chế độ “Đang chạy” để đảm bảo việc cấp hạt luôn hoạt động 
* Khi kéo màng nên để ở chế độ “Thủ công” và các thông số ở mục “Tốc độ đùn:” và “Tốc 
độ kéo:” đặt phù hợp với tần số để thuận tiện cho việc kéo màng 
 
2- Cài đặt thông số 
2.1 Đặt T.lượng túi: Nhập số gram của 1 túi hoặc 1m màng (lưu ý: đơn vị là gram). 
2.2 Đặt dài túi: Nhập chiều dài của túi hoặc nhập 1m màng (lưu ý đơn vị là mm) 
2.3 Đặt dài cuộn: Chiều dài tổng cộng trong 1 cuộn màng thổi cho mỗi lần hạ (đơn vị m) 
Ví dụ 1:Tập hàng dài 60cm (không đột quai) có 80 chiếc – trọng lượng 1kg 
Tính toán: 1kg =1000gram/80 (chiếc)=12.5gram/ chiếc 

(1) 

(2) (3) 

(4) 

(5) 
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Cài đặt:    Đặt T.lượng túi:  12.5g 
          Đặt dài túi: 600mm 

Ví dụ 2: Cuộn màng dài 4000m yêu cầu trọng lượng 60kg (không tính lõi) 
Tính toán: 60kg=60.000g /4.000 = 15g/m 

Cài đặt:    Đặt T.lượng túi:  15g 
          Đặt dài túi: 1000mm 

Đặt dài cuộn: 4000 
2.4 Đặt sản lượng: Đặt sản lượng chỉ định cho máy khi chạy ổn định, bộ điều khiển sẽ 

tự động tăng hoặc giảm biến tần đùn để đạt được sản lượng như cài đặt 
Lưu ý: để giảm thời gian đạt đến sản lượng cài đặt thì trước khi bấm “Tự động” hãy điều chỉnh “Tốc độ 

đùn” sao cho mục “Sản lượng” bên phần “Thông số thực” gần bằng với tốc độ mong muốn. 
2.5 Tốc độ đùn: Điều chỉnh tần số tốc độ biến tần đùn (Hz). Phần ô vuông có chữ mầu 

xanh là phần nhập trực tiếp thông số, dấu +/- là tăng giảm 1Hz 
2.6 Tốc độ kéo: Điều chỉnh tần số tốc độ biến tần giàn kéo (Hz). Phần ô vuông có chữ 

mầu xanh là phần nhập trực tiếp thông số, dấu +/- là tăng giảm 1Hz 
Lưu ý: * Thông số nhập vào ở 2 mục này chỉ có tác dụng khi máy chạy ở chế độ thủ công. Khi máy chạy 
ở chế độ Tự động nó sẽ không còn theo thông số cài đặt này nữa mà nó sẽ hiển thị thông số chạy ở phần 

chứ “Đang chạy:” bên trên phần vừa nhập thông số 
* Trong trường hợp không đồng bộ đùn(1) thì biến tần đùn luôn chạy ở tốc độ cài đặt. 

2.7 Tốc độ thu cuộn: Đây là tần số điều chỉnh tần số biến tần thu cuộn – Mục này chỉ sử 
dụng khi biến tần của thu cuộn không sử dụng dạng TOC 

TOC là 1 dạng điều khiển biến thiên lực (nếu lực tác dụng lên động cơ lớn thì động cơ sẽ quay 
chậm) Để nhận biết được thi cuộn có phải ở dạng TOC chỉ việc cho thu cuộn quay và giữa  
trục quay, nếu trục giảm tốc độ và có thể dừng hẳn là đang dùng TOC 

Tốc độ của biến tần thu cuộn chỉ hoạt động theo thông số cài đặt tại “Tốc độ thu cuộn:” 
khi mục “Đông bộ thu cuộn-Tắt” 

 
Tỷ lệ: Do các quả lô ở giàn kéo và thu cuộn không giống nhau, đồng thời tỷ lệ giữa các 

bánh răng cũng không giống nhau nên để đồng bộ được tốc độ giàn kéo và thu cuộn cần chỉnh 
tỷ lệ này để 2 vị trí đó có chuyển động tương đồng nhau, mục này chỉ hoạt động khi “Đồng 
bộ thu cuộn-BẬT” 

 
3 – Thông số thực 
Ở đây hiển thị các thông số mà bộ điều khiển nhận được các tín hiệu về đồng thời cũng hiển 
thị các thông số màng máy tính toán ra hoặc đã ghi nhớ được 
Lưu ý: Thông qua các thông số thực tế này có thể nhận biết được một số lỗi phát sinh trong 
quá trình chạy 

3.1. Tốc độ thực tế = 0: Bộ đếm mét bị hỏng hoặc dây kết nối đang bị đứt/tuột 
3.2. Sản lượng: * Giao động liên tục có thể phán đoán cảm biến cân đang bị lỏng hoặc 

nòng trục ăn nhựa không đều 
* Sản lượng thấp mặc dù tần số biến tần đùn đang rất cao: Có thể do pittong xả hạt đóng 

không hết nên hạt liên tục chảy xuống phễu hoặc nòng trục không ăn được nhựa nữa. 
3.3. T.lượng phễu: Trọng lượng luôn trên 5kg và báo lỗi dư trọng lượng: Có thể do pittong 

xả hạt đóng không hết nên hạt liên tục chảy xuống phễu hoặc cảm biến cân bị hỏng 
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Cảm biến cân chỉ chịu được lực 10kg, nếu dùng tay móc nhựa trong phễu mà đè mạnh có 
thể gây gãy cảm biến. 
4 -Các nút tiện ích và thông tin cảnh báo 

4.1. Cuộn mới 1: Nếu cần đúng chiều dài và trọng lượng 1 cuộn thì mỗi lần thay cuộn vì 
lý do gì đó mà không phải cuộn liên tiếp của cuộn đã đủ chiều dài thì phải bấm vào đây. 

4.2. Khôi phục cài đặt gốc: Do đặc điểm của bộ điều khiển là sẽ tự học và điều chỉnh 
các thông số để thù hợp với từng người dùng nên trong quá trình chạy nhiều đơn hàng việc các 
thông số bị sai là khó tránh khỏi. Trong quá trinh chạy nếu thấy bộ điều khiển có những biểu 
hiện điều khiển bất thường, có thể bấm vào đây để quá trình điền thông số được làm lại. 

Lưu ý: * Việc bấm vào chức năng này không làm thay đổi thông số mà kỹ thuật đã cài đặt 
* Cần chuyển về chế độ chạy thủ công trước khi bấm nút này, sau khi bấm xong 

có thể chuyển về chạy tự động ngay.  
* Sau mỗi lần bấm nút này do máy sẽ học lại từ đầu nên việc tính toán và phản 

ứng điều chỉnh các thông số của biến tần sẽ chậm hơn trong 1 khoảng thời gian nhất 
định. 

4.3. Ô thông báo các lỗi và các thông báo của máy 
4.4. Bật/Tắt còi báo động theo nhu cầu sử dụng 
4.5. Xóa cảnh báo: Có 1 số cảnh báo sẽ tự xóa sau khi không xuất hiện lỗi nữa, tuy nhiên 

có 1 số cần phải người vận hành trực tiếp xóa, nếu bấm vào xóa cảnh báo rồi mà vẫn hiện báo 
lỗi chứng tỏ lỗi đó vẫn chưa được khắc phục. 
C – Chức năng của các phím chức năng 
Các phím chức năng 
(1) Kiểm tra sản lượng (3) Đếm mét (5) Thông số nhà sản xuất 
(2) Thiết lập (4) Điều khiển động cơ (6) Thiết lập cân 

1- Kiểm tra sản lượng 
Chức năng này được chia ra làm 2 ca trong ngày, nếu người dùng muốn lưu lại khoảng 

thời gian và sản lượng của các ca trong thời gian đó thì yêu cầu người dùng phải vài đặt giờ 
bắt đầu của các ca. Sau khi cài đặt giờ bắt đầu thì máy sẽ lưu lại sản lượng được cộng dồn từ 
tín hiệu cảm biến cân cấp về (bao gồm cả việc hạt được xả thông qua phễu cân). Thời gian lưu 
tùy theo bộ nhớ chia sẻ trong máy (bộ nhớ này bao gồm cả các thông số, danh sách cảnh báo) 
 

 
2- Thiết lập  
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I – Các thông số: 

1 – Đồng bộ hệ thống luôn để ở chế độ - Bật 
2- Chuyển đổi ngôn ngữ giữa tiếng Trung Quốc và tiếng Việt Nam thông qua nút:  

中⽂< > Tiếng Việt 
3- Thông số tự học 1: là thông số máy tự điền khi biến tần cho chạy ở mức 8Hz trong 

quá trình cài đặt 
4- Thông số tự học 2: là thông số máy tự điền khi biến tần cho chạy ở mức 16Hz trong 

quá trình cài đặt 
5- Sai số đếm mét: Với máy thổi cần đặt bằng 2.00 
6- Sai số tuyến tính: Với máy thổi cần đặt bằng 200 
7- Xung A: là thông số nhận được từ bộ đếm mét giàn kéo 
8- Xung B: Không dùng 
9- Hiệu chỉnh đếm mét A: Thông số này để điều chỉnh độ trượt hoặc đường kính quả lô 

giàn kéo màng 
- Khi điều chỉnh giảm thì máy sẽ tăng chiều dài và ngược lại, đồng thời khi điều chỉnh 

giảm thì trọng lượng màng cũng giảm theo và ngược lại. 
Ví dụ: Nếu để thông số là 1.0000 thì máy sẽ hiểu là đếm mét báo về là 1m thì thực tế được 

1m. Nếu để thông số 0.98 thì máy sẽ hiểu là đếm mét báo về 1m nhưng thực tế chỉ được 0.98m. 
10- Cài đặt tần số cho các biến tần điều khiển 
Việc cài đặt này giúp cho bộ điều khiển chia tỷ lệ cho đúng để đưa thông số trên bảng 

điều khiển sát với tần số thực hiển thị trên biến tần. Các trần số được cài đặt ở đây chính là tần 
số cao nhất được cài trên biến tần. 

11- Thời gian chuyển cuộn mới: Chính là khoảng thời gian kể từ lúc cảnh báo đủ cuộn 
đến khi thông số cuộn được Reset về 0 và bắt đầu tính cuộn mới. 

12- Thời gian báo đủ chiều dài cuộn: Là thời gian còi báo đủ chiều dài cuộn 
13- Tần số kéo màng: không dùng 
14- Cài đặt tốc độ và tỷ lệ của kéo phụ và thu cuộn như đã nói ở phần “Tốc độ thu cuộn:” 

II – Các nút bấm 
1 – Đặt lại bộ đếm mét: Nút này chỉ được sử dụng khi cài đặt thông số khi lắp đặt. Nếu 

nhấn vào nút này trong trường hợp động cơ giàn kéo đang chạy nó sẽ tự động chuyển về 8Hz 
và sau đó chuyển lên 16Hz và “Thông số tự học 1 và 2” sẽ được máy tự điền lại. Trong trường 
hợp giàn kéo không chạy, máy sẽ báo lỗi bộ đếm mét hoặc lỗi hệ thống đo lường. 
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2 – Danh sách cảnh báo: 
Ở đây sẽ hiển thị tất cả các cảnh báo mà máy đã báo lỗi 

 
3 – Điều khiển xả hạt: 
Chú ý: các thông số không được nhắc đến đều là những thông số không dùng hoặc do 

máy tự điền 

 
3.1 Điều chỉnh giàn kéo: là thời gian giàn kéo phản ứng tăng hay giảm tốc độ, thông 

thường nên để 10 giây 
3.2 Bắt đầu cấp liệu: Là lượng hạt trong phễu cân còn tối thiểu và đến mức này máy sẽ 

điều khiển pittong cấp liệu để xả hạt 
3.3 Dừng cấp liệu: Là khi trọng lượng lượng phễu đã đạt mức cài đặt và pittong đóng lại 
3.4 Lượng hạt dư cho phép: Đây là lượng hạt vượt ngoài số lượng cài ở “Dừng cấp liệu” 

nếu quá lượng này máy sẽ báo phễu quá trọng lượng. 
3.5 Mã QR: Tải về hướng dẫn sử dụng 
3.6 Chế độ xả hạt: Khi chạy bình thường luôn để ở “Xả hạt tự động:”, trong trường hợp 
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để xả hạt thủ công thì người dùng có thể điều chỉnh phần bên dưới “Điều chỉnh phễu 
hạt thủ công” 

3.7 Thông số nhà sản xuất: Phần này dành cho các nhân viên kỹ thuật của nhà cung cấp 
3 – Đếm mét 

 
3.1 Chế độ đếm mét tự động/thủ công: Bật tắt chế độ đếm mét 
3.2 Bộ đếm mét 1 và Bộ đếm mét 2: Dùng cho thu cuộn có 2 lô thu 
Nếu chỉ có 1 lô thu thì chỉ dùng bên 1 
* Đặt chiều dài cuộn: Cài đặt chiều dài của cuộn (máy sẽ tự điền trọng lượng cuộn) 
* Trọng lượng cuộn: Cài đặt trọng lượng cuộn (máy sẽ tự điền chiều dài cuộn) 
3.3 Các nút bấm “Cuộn mới”: Tính lại từ đầu cuộn đang chạy 
3.4 Giới hạn tần số máy đùn: Đây là cảnh báo để giới hạn tần số biến tần đùn nếu cần 

thiết. 
3.5 Chế độ: 

0 – Chỉ đồng bộ giàn kéo mà không đồng bộ biến tần đùn 
2 – Đồng bộ cả 2 biến tần đùn và kéo 

3.6 Thông số 1/2/3: là thông số do các kỹ thuật viên nhà cung cấp cài đặt 
4 – Điều khiển động cơ: 

Đây là trang tập trung tất cả phần cài thông số và bật tắt cho các động cơ. 
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5 – Thông số nhà sản xuất: Phần dành cho kỹ thuật viên nhà cung cấp 
6 – Thiết lập cân: Mật mã liên hệ với nhân viên kỹ thuật 

 
* Lưu ý: Trước khi thiết lập lại cân cần chuẩn bị 1 vật nặng từ 1-1.5kg có thể dễ dàng 
cho vào và lấy ra ở phễu nhựa, sau đó làm theo hướng dẫn cùng với tư vấn từ kỹ thuật 

của nhà cung cấp. 

 
 
D – Các lỗi và cách khắc phục 
I – Cái lỗi do máy báo 
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Lỗi bộ đếm mét 
* Kiểm tra bộ đếm mét xem hỏng không 
* Kiểm tra xem dây từ bộ đếm mét nối với hộp điều khiển 
có bị tuột, lỏng hay đứt không 

Quá thời gian cấp liệu (Yêu cầu kiểm lượng 
nhựa trong phễu, sau đó bấm “Xóa cảnh báo” 
để máy tiếp tục hoạt động) 

* Kiểm tra phễu nhựa có còn nhựa không 
* Kiểm tra hơi của pittong đóng mở xả hạt 
* Kiểm tra Van điện từ hoặc pittong có hỏng không 

Rò rỉ nguyên liệu (Yêu cầu kiểm tra lại phễu 
nhựa, sau đó bấm “Xóa cảnh báo” để máy 
tiếp tục hoạt động) 

* Kiểm tra pittong xả hạt có đóng kín không 
* Kiểm tra hạt có bị xuống không đều không 
* Kiểm tra xem động cơ máy đùn có không chạy không 

Lỗi hệ thống đo lường * Kiểm tra bộ đếm mét 

Lượng nhựa xuống không ổn định * Nhìn xem sản lượng có nhảy không 
Nếu nhảy loạn có thể trục vít có vấn đề 

Lỗi hệ thống cân phễu nhựa * Kiểm tra dây điện từ cảm biến cân đến bộ điều khiển 
* Xem cảm biến cân có hỏng không 

Tắt máy do hết nguyên liệu * Phễu đã hết nguyên liệu 

Đang học cách đo lường * Xuất hiện khi bấm đặt lại bộ đếm mét 

Lỗi bộ đếm mét 2 * Do đặt chiều dài cuộn ở Bộ đếm mét 2 quá thấp 

Kết nối với cảm biến cân bị lỗi * Kiểm tra dây nối với cảm biến cân 

Phễu quá trọng lượng * Kiểm tra Pittong xả hạt xem có đóng kín không 
Quá giới hạn tần số máy đùn, kiểm tra lại sản 
lượng đặt cao hơn năng lực máy đùn. 

* Do đã vượt quá giới hạn biến tần đùn cài đặt 

 


