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Tóm tắt. Bài báo này giới thiệu hệ thống tự động ứng dụng trong máy quấn bó tại công ty Lixil ;(100% vốn Nhật Bản). Sản phẩm 
máy quấn bó đã được đưa vào hoạt động tại doanh nghiệp với năng suất 18s/1 sản phẩm, gấp nhiều lần so với sản xuất thủ công, 
giảm 1 nhân công thực hiện bằng tay, năng suất tăng thêm 1,5 lần.

Từ khóa: Stretch film; Hệ thống lắp ráp; Quấn stretch film

Abstract. In this paper Introduce an automatic system in the inductor product assembling machine at the LIXIL Company. The 
study concludes that the assembly machine is applied for this company, the operation of machine carried out 18 seconds/models 
increasing 1 times with manual methods and .Productivity increased 1,5 time.
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1. GIỚI THIỆU

Hiện nay, vấn đề sử dụng các thiết bị máy tự động thay thế
sức lao động của con người là rất phổ biến, đặc biệt trong lĩnh 
vực công nghiệp. Sự thay thế này đã giảm được phần nào 
những công việc nhàm chán, thường xuyên phải tiếp xúc trực 
tiếp với những hóa chất độc hại của người công nhân, tăng chỉ
số chất lượng sản phẩm và năng suất đầu ra. Trong khi đó, việc 
trang bị các hệ thống tự động được ngoại nhập có giá thành khá 
cao, việc không làm chủ được hoàn toàn về công nghệ sẽ gây 
ra những khó khăn trong việc sửa chữa và bảo trì. Chính vì vậy,
việc tự động hóa trong sản xuất ngày càng được các doanh 
nghiệp quan tâm hơn.

Thực tế, hiện nay tại các doanh nghiệp chúng ta đang sử dụng
hàng trăm lao động cho một khâu sản xuất, việc quản lý lao động 
trở nên phức tạp và sản phẩm làm ra còn tùy thuộc vào lao động 
như tình trạng sức khỏe, kinh nghiệm, tay nghề. Trong khi đó, 
những nước phát triển đã sản xuất ra số lượng sản phẩm đúng với 
số lượng ta đã làm được chỉ với những thiết bị máy và chỉ sử dụng 
một nhân công duy nhất để trông coi trong trường hợp máy bị sự
cố kỹ thuật. Việc tự động hóa trong sản xuất sẽ đưa ra những sản 
phẩm với chất lượng đúng như mong muốn và tiết kiệm chi phí 
sản xuất. Một số công ty trong nước bước đầu đã nghiên cứu tự
động hóa trong công nghiệp, công ty Vietcontrol [1] đã chế tạo
“Hệ thống đếm sản phẩm trong nhà máy xi măng bằng cảm biến 
siêu âm”. Hệ thống được ứng dụng trong các nhà máy sản xuất 
xi măng với việc tự động hóa các công ty xi măng sẽ tiết kiệm 
nhiều nhân lực cũng như hệ thống hoạt động chính xác hơn. Việc 
đóng gói sản phẩm từ nhôm là vấn đề đặt ra cho nhiều doanh 
nghiệp trong nước. Đặc biệt, là việc thiết kế một hệ thống tự
động .

Những vấn đề sau đây được đặt ra trong bài báo:
- Giải pháp xây dựng hệ thống được trình bày trong phần 

hai. 
- Phần hai trình bày cách thức thiết kế hệ thống. 
- Phần ba là mô hình hệ thống điều khiển 
- Phần cuối cùng nêu lên một số kết luận khi triển khai tại 

Công ty LIXIL 

2. GIẢI PHÁP

Trong quy trình sản xuất nhôm bán thành phẩm tại 
công ty LIXIL Việt Nam, cụ thể là công đoạn đóng gói 
đang được thực hiện thủ công. Công đoạn này đòi hỏi 
công nhân phải dùng tay điều chỉnh, cố định thanh nhôm 
để quấn bó hai thanh nhôm lại với nhau. Với cách làm 
thủ công này tồn tại một số nhược điểm cần giải quyết:
việc quấn và cắt bằng tay stretch Film (băng keo) bằng
tay có độ thẩm mỹ không cao làm giảm chất lượng sản 
phẩm do trong quá trình lắp ráp người công nhân không 
tập trung, lúc quấn chặt lúc không; đầu dư băng keo sau 
khi quấn không đều nhau do dùng lực bằng tay để dứt.
Bên cạnh đó, số vòng quấn cũng không ổn định và dễ gây 
ra hiện tượng trầy xước thanh nhôm khi đóng gói.

Hình 1. Công nhân quấn băng keo bằng tay

Hình 2. Sơ đồ khối của máy quấn bó
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Chính những khuyết điểm được phân tích trên đã khiến việc 
tự động hoá công đoạn này đang là vấn đề mà công ty quan tâm 
hàng đầu nhằm nâng cao chất lượng sản phẩm và giảm đi công 
nhân trên một dây chuyền kiểm tra và đóng gói nhôm bán thành 
phẩm. Qua quá trình nghiên cứu thực tế tại công ty, phương án 
thiết kế máy quấn bó được đưa ra như Hình 2. 

3. THIẾT KẾ HỆ THỐNG 

§ Yêu cầu kỹ thuật sau khi cải tiến

+ Quấn 3-4 vòng stretch film vào 2 đầu hai thanh nhôm
+ Thời gian hoàn thành 18s/1 sản phẩm
+ Hệ thống thực hiện quấn với thanh nhôm có chiều 

dài kích thước khác nhau
§ Nguyên lý cấu tạo

Từ sơ đồ khối Hình 2. Máy quấn bó stretch film hai thanh 
nhôm được biểu diễn như Hình 3. Máy bao gồm: cụm cơ cấu
quấn (1), cụm kẹp nhôm (2), cụm cắt stretch film (3), khung máy
(4).

Hình 3. Hệ thống máy phác thảo
§ Nguyên lý hoạt động của hệ thống

Đặt 2 thanh nhôm vào vị trí định vị đúng chiều, cơ cấu định 
vị ngang sẽ làm bằng đầu hai thanh nhôm và đưa cuộn Stretch 
Film vào vị trí giữa hai thanh nhôm, tiến hành kẹp chặt hai thanh 
nhôm theo chiều dọc, tiếp theo cơ cấu quấn hoạt động, sau đó 
cụm cơ cấu cắt băng keo hoạt động, lấy thanh nhôm ra và lặp lại 
quy trình.

3.1 Cụm cơ định vị

Đặc điểm cấu tạo của nhôm là dễ trầy xước và dễ biến dạng. 
Bên cạnh đó, việc định vị phải đảm bảo được yêu cầu người 
công nhân thao tác dễ dàng trong quá trình đưa nhôm vào và 
lấy hai thanh nhôm ra.

Giải pháp sử dụng xi lanh để định vị thanh nhôm được sử
dụng trong bài báo này. Để stretch film luôn nằm vào vị trí giữa
hai thanh nhôm trước khi quấn, nhóm nghiên cứu sử dụng một 
xi lanh có gắn bát đỡ để tạo khoảng cách giữa hai thanh nhôm 
trong quá trình đặt thanh nhôm vào ví trí quấn. Quá trình bỏ
nhôm vào cần có khoảng hở theo chiều ngang và chiều dọc. Để
quá trình thao tác được dễ dàng nhóm nghiên cứu đã sử dụng 
một xi lanh để định vị theo phương ngang, song song đó cơ cấu 
được bố trí một xi lanh để kẹp chặt theo phương dọc. Cơ cấu 
này phải đảm bảo được việc kẹp chặt và 2 thanh nhôm phải 
bằng mặt trước khi quấn. 

Cụm cơ cấu kẹp được biểu diễn ở (Hình 4), xi lanh kẹp dọc
(1), xi lanh tạo khoảng cách, xi lanh kẹp ngang (3).

Hình 4. Cụm cơ cấu kẹp

3.2 Cụm cơ cấu quấn thanh nhôm

Việc quấn bó Stretch Film cho hai thanh nhôm phải 
đảm bảo yêu cầu kỹ thuật: Stretch Film dư ra ngoài 5-
10mm, quấn chặt và không xê dịch trong quá trình quấn.
§ Giải pháp sử dụng quấn hai thanh nhôm bằng phương 

pháp quay cuộn Stretch Film quanh vòng tròn, giải 
pháp này có ưu điểm không gian sử dụng nhỏ. Tuy 
nhiên, giải pháp này có nhược điểm kinh phí cao khó 
chế tạo và thao tác đưa nhôm vào và lấy nhôm ra gặp 
nhiều khó khăn.

§ Giải pháp thứ hai sử dụng quấn hai thanh nhôm bằng 
tay quay quanh trục. Cơ cấu này có ưu điểm là chế tạo 
dễ dàng và tạo điều khiện thuận lợi cho thao tác của 
người công nhân. Vì vậy cơ cấu này được ứng dụng 
trong bài báo.
- Bộ phận quấn bó: động cơ (5) truyền chuyển động 

quay trực tiếp lên tay quay gắn cuộn băng keo (1)
- Bộ phận kẹp băng keo trong quá trình cắt: xi lanh 

(4) đưa tay kẹp ra, xi lanh tay kẹp (3) tay kẹp cuộn 
băng keo (2) lại khi đủ số vòng quấn. Bên cạnh đó 
do băng keo mỏng dễ dính nên phần đầu của tay 
kẹp được thiết kế với vật liệu là Inox. Cơ cấu thay 
băng keo cũng được thiết kế linh hoạt, thuật tiện 
cho người công nhân trong quá trình thao tác.

Hình 5. Cụm cơ cấu quấn hai thanh nhôm

3.3 Cụm cơ cấu cắt cuộn film

Sau khi quấn bó Stretch Film 2 thanh nhôm xong 
nhiệm vụ kế tiếp là cắt Stretch Film ra khỏi cuộn Stretch 
Film. Cơ cấu cắt phải đảm bảo được vị trí cắt chính xác, 
không để đầu dư quá nhiều sau khi cắt ảnh hưởng đến độ
thẩm mỹ.
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Hình 6. Cụm cơ cấu cắt cuộn film
Bên cạnh đó đầu gấp lên tay kẹp không được dài quá 5mm. 

Cụm cơ cấu cắt cuộn Stretch Film được biểu diễn ở (hình 6), xi 
lanh trượt (1), dao cắt (2), gá dao (3).

Qua 3 cụm cơ cấu chính của máy, nhóm đã trình bày một cách 
khái quát về từng cụm cơ cấu của hệ thống. 

4. HÊ THỐNG ĐIỀU KHIỂN

Hình 7. Hệ thống điều khiển máy quấn bó

Hình 8. Giải thuật điều khiển của máy

Để đảm bảo độ tin cậy hệ thống và hoạt động ổn định 
trong môi trường sản xuất, hệ điều khiển tích hợp từ các 
module chuẩn hoá như PLC (Mitsubishi: PLC FX3G-
60MT), biến tần (LS: 0.4KW-IC5), các cảm biến công 
nghiệp [5].  

Bằng việc lập trình trên PLC, điều khiển biến tần, xi 
lanh ép chặt thanh nhôm, xi lanh cắt, và điều khiển cơ cấu 
kẹp nhả băng keo. Việc sử dụng 2 biến tần công suất nhỏ
của Omron nhằm đáp ứng đòi hỏi khác nhau của 2 động 
cơ hoạt động độc lập. Quy trình điều khiển được kiểm 
soát bằng các tín hiệu cảm biến. Cảm biến từ trên xi lanh 
đẩy/kéo khuôn.

5. THỰC NGHIỆM VÀ ĐÁNH GIÁ

Máy sau khi hoàn thành đã tiến hành thử nghiệm và
đánh giá trên nhiều loại kích thước chiều dài nhôm khác 
nhau (Bảng 1).

Bảng 1. Các loại nhôm được thử nghiệm và đánh giá

Đánh giá chất lượng sản phẩm dựa vào các tiêu chí 
như: độ chặt, phần stretch film dư ra, độ đồng đều. Ngoài 
ra, bề mặt của 2 đầu quấn cũng phải đạt các tiêu chí ngoại 
quan như độ mịn của thanh nhôm sau khi quấn. (Hình 9).

Hình 9a. Quấn thủ công Hình 9b. Quấn bằng máy

Dựa vào Hình 9, cho thấy sản phẩm quấn bằng máy 
có phần dư stretch film và phần dư sau khi cắt luôn luôn 
đều nhau. Bởi vì khi quấn bằng máy tốc độ luôn ổn định, 
dùng dao để cắt stretch film nên phần dư sau khí cắt là 
bằng nhau. Hơn nữa, sản phẩm sau khi quấn không phụ
thuộc vào kỹ năng, tâm trạng, sức khoẻ và thể chất của 
người thao tác.  

6. KẾT LUẬN

Bài báo đưa ra thiết kế, từ đó chế tạo thành công máy 
quấn bó. Qua quá trình vận hành chạy thử nghiệm sản 
phẩm đã đạt được các thông số yêu cầu của công ty đề ra.
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Hình 10. Hệ thống thực tế

Sản phẩm đã được chuyển giao cho công ty Lixill Việt 
Nam (100% vốn Nhật Bản). Hình 10 mô tả máy quấn bó đã 
được đưa vào dây chuyền sản xuất. Nếu so với lắp ráp thủ 
công thời gian lắp ráp từ 18s xuống 13s/ sản phẩm, gấp 1.3 
lần so với sản xuất thủ công. Giảm 1 nhân công quấn bằng 
tay/1 ca xuống do sau khi kiểm tra người kiểm tra bỏ trực 
tiếp vào máy và khâu kế tiếp lấy ra. 
· Ý nghĩa khoa học: Ứng dụng tự động hóa vào dây chuyền 

sản xuất của nhà máy Nhật Bản.
· Ý nghĩa thực tế: Đây là thiết bị được chế tạo, thực nghiệm 

và được doanh nghiệp nước ngoài ứng dụng vào sản xuất. 
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