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LỜI CẢM ƠN 

Trước tiên em xin gửi lời cám ơn chân thành sâu sắc tới các thầy cô giáo trong 

trường Đại học Công nghệ Thông tin và Truyền thông Thái Nguyên và các thầy cô 

giáo trong khoa Kỹ Thuật và Công Nghệ đã tận tình giảng dạy, truyền đạt cho em 

những kiến thức, kinh nghiệm quý báu trong suốt thời gian qua. Đặc biệt em xin gửi 

lời cảm ơn đến thầy T.S Đàm Bảo Lộc đã tận tình giúp đỡ, trực tiếp chỉ bảo, hướng 

dẫn em trong suốt quá trình làm đồ án tốt nghiệp. Trong thời gian làm việc với thầy 

em không ngừng tiếp thu thêm được nhiều kiến thức bổ ích, học tập được tinh thần 

làm việc, thái độ nghiên cứu khoa học nghiêm túc và hiệu quả, đây là những điều rất 

cần thiết cho em trong quá trình học và công tác sau này. 

Sau cùng xin gửi lời cảm ơn chân thành tới gia đình, bạn bè đã động viên, đóng góp ý 

kiến và giúp đỡ trong quá trình học tập, nghiên cứu và hoàn thành Đồ án tốt nghiệp. 

Thái nguyên, tháng  năm 2024 

SINH VIÊN THỰC HIỆN 
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LỜI CAM ĐOAN 

Tôi xin cam đoan: Những nội dung trong đồ án này là do tôi thực hiện dưới 

sự hướng dẫn của thầy T.S Đàm Bảo Lộc và nghiên cứu trên Internet, sách báo, các 

tài liệu trong và ngoài nước có liên quan, không sao chép hay sử dụng bài làm của 

bất kỳ ai khác. Mọi tham khảo dùng trong đồ án đều được trích dẫn rõ ràng tên tác 

giả, tên công trình, thời gian, địa điểm công bố. Tôi xin chịu hoàn toàn trách nhiệm 

về lời cam đoan của mình trước quý thầy cô và nhà trường. 

Thái nguyên, tháng  năm 2024 

          SINH VIÊN THỰC HIỆN 
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LỜI NÓI ĐẦU  

 

Trong thời đại công nghệ ngày nay, việc tối ưu hóa quy trình sản xuất là một 

phần quan trọng của mỗi doanh nghiệp hoạt động trong lĩnh vực sản xuất và công 

nghiệp. Sự phát triển của công nghệ tự động hóa đã mở ra những cơ hội mới để tăng 

cường hiệu suất, giảm bớt lỗi phân loại, và tối ưu hóa quy trình sản xuất. Trong ngành 

sản xuất, việc phân loại hoa quả theo kích thước là một bước quan trọng để đảm bảo 

chất lượng và đồng nhất của sản phẩm cuối cùng. 

Nắm bắt xu hướng này, nghiên cứu này tập trung vào việc phát triển và triển 

khai một hệ thống phân loại sản phẩm dựa trên hình dạng, sử dụng công nghệ phần 

cứng tiên tiến và phương pháp phân loại thông minh. Mục tiêu của hệ thống là tạo ra 

một giải pháp hiệu quả, linh hoạt và chính xác cho việc phân loại sản phẩm, từ đó nâng 

cao năng suất và chất lượng sản phẩm cuối cùng. 

Phần cứng đóng vai trò then chốt trong việc thực hiện mục tiêu này. Hệ thống 

phần cứng không chỉ phải đảm bảo tính chính xác và hiệu suất, mà còn phải linh hoạt 

và dễ dàng tích hợp vào môi trường sản xuất hiện tại. Điều này đặt ra một loạt các 

thách thức kỹ thuật trong việc thiết kế và triển khai hệ thống phần cứng, từ việc chọn 

lựa linh kiện phù hợp đến việc tối ưu hóa cấu trúc và điều khiển. 

Trong lời mở đầu này, chúng tôi sẽ tìm hiểu chi tiết về cấu trúc, chức năng, tính 

năng, và lợi ích của phần cứng trong hệ thống phân loại sản phẩm theo hình dạng. 

Bằng cách này, chúng tôi hy vọng rằng nghiên cứu này sẽ không chỉ đóng góp vào lĩnh 

vực nghiên cứu và phát triển công nghệ, mà còn mang lại giá trị thực tiễn cho ngành 

sản xuất và công nghiệp trong thời gian tới. 
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CHƯƠNG 1:TỔNG QUAN VỀ HỆ THỐNG ĐẾM VÀ PHÂN LOẠI SẢN PHẨM 

1.1.Giới thiệu ngành công nghiệp 

1.1.1.Tự động hóa  

Tự động hóa (Automation) là quá trình sử dụng công nghệ và hệ thống để thực 

hiện những công việc mà trước đây được thực hiện thủ thông hoặc cần sự can thiệp 

của con người. Mục tiêu chính của tự động hóa là tăng cường hiệu suất, đảm bảo tính 

chính xác và hiệu quả trong quá trình thực hiện nhiệm vụ. 

Trong ngữ cảnh nền công nghiệp và các công nghệ phát triển mạnh mẽ như 

hiện nay, tự động hóa thường liên quan đến việc sử dụng máy móc, thiết bị điều khiển 

và hệ thống máy tính để thực hiện tác vụ một cách tự động, giảm thiểu tối đa vai trò 

của con người. 

Tự động hóa có thể được áp dụng đa dạng trong nhiều lĩnh vực, bao gồm tự 

động hóa quá trình sản xuất công nghiệp, dịch vụ, nông nghiệp, y tế,.. Các ứng dụng 

của tự động hóa có thể bao gồm quy trình sản xuất, kiểm soát máy móc, hệ thống tự 

lái, quy trình tự động trong lĩnh vực chăm sóc sức khỏe và giáo dục. 

Tự động hóa mang lại nhiều lợi ích, bao gồm: Tăng hiệu suất, đảm bảo độ 

chính xác cao, giảm sai số do con người, tiết kiệm chi phí lao động, tăng khả năng làm 

việc liên tục, tăng cường an toàn. 

Nhìn chung, tự động hóa hỗ trợ nhiều ngành công nghiệp và đóng góp vào sự 

tiến bộ, hiện đại hóa của xã hội. 

1.1.2. Các loại tự động hóa 

Tự động hóa được phân loại như sau: 

Tự động hóa cơ bản (Basic automation) 

Tự động hóa cơ bản thực hiện những nhiệm vụ đơn giản, lặp đi lặp lại một cách 

tự động. Mức độ tự động hóa này liên quan đến số hóa công việc nhờ sử dụng 

automation để hợp lý hóa và tập trung công việc thường ngày. 

Điều này giúp loại bỏ sai sót, đẩy nhanh tốc độ công việc và giải phóng thời 

gian của mọi người để làm những công việc có giá trị cao hơn, ý nghĩa hơn. 

Tự động hóa quá trình (Process automation) 

Tự động hóa quy trình thực hiện tự động các quy trình gồm nhiều bước phức 

tạp và có thể lặp lại bằng cách tích hợp với nhiều hệ thống. Mức độ tự động hóa này 


