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PRAKATA

Puji syukur atas berkat dan rahmat Tuhan sudah selayaknya
Penulis lambungkan, oleh karena buku ajar ini akhirnya dapat

dirampungkan penyusunannya.

Penyusunan buku ajar ini didasarkan pada pengalaman beberapa
tahun proses pembelajaran praktek PLC pada Program Studi
Mekatronika, PMSD (Politeknik Mekatronika Sanata Dharma)
Yogyakarta. Materi di dalam buku ajar ini secara khusus ditujukan
bagi mahasiswa program vokasi. Karena materi serta metode yang
digunakan dirancang untuk memberi bekal teori yang mendukung
fokus penekanan pada praktek yang memang menjadi ciri khas
pendidikan vokasional. Namun tidak menutup kemungkinan materi
dalam buku ajar ini dapat juga digunakan oleh siapa saja yang
hendak mendalami materi PLC melalui latihan-latihan soal beserta

pembahasannya.

Prasyarat yang dibutuhkan bagi pembelajar (pembaca) buku ajar
ini, agar dapat maksimal memanfaatkan materi yang diberikan,
adalah bahwa yang bersangkutan telah memiliki pemahaman
materi Elektropneumatik. Sebagai contoh, di Program Studi
Mekatronika PMSD, matakuliah ini diberikan setelah mahasiswa
menempuh kuliah (praktek) Elektropneumatik pada semester

sebelumnya. Sehingga ketika mahasiswa dituntun masuk ke dalam



materi PLC menggunakan buku ajar ini, telah mampu menerapkan

kompetensi elektropneumatik yang dibutuhkan.

Buku ajar ini disusun ke dalam struktur yang meliputi tiga bagian
pokok materi. Bagian pertama, merupakan TEORI yang disusun
dalam memberikan panduan teoritis praktis tentang konsep dasar
PLC yang dibutuhkan secara umum. Bagian kedua, merupakan
panduan PRAKTEK yang diberikan melalui beberapa soal Latihan
beserta Pembahasannya secara lengkap. Latihan soal mencakup
materi-materi dasar hingga fungsi logika yang cukup kompleks.
Kompetensi pemrograman PLC dicapai dengan menggunakan
bantuan software CX-Programmer (Omron), serta merangkainya ke
dalam sistem pneumatik untuk mensimulasikan programnya.
Bagian ketiga, merupakan bagian APLIKASI SISTEM yang
memberikan materi penerapan kendali PLC pada sebuah Prototipe
yang di dalamnya menyertakan kompetensi pemrograman PLC
serta tambahan materi penggunaan HMI (human machine

interface) sebagai display pengendali sistem.

Kiranya materi yang diberikan dalam buku ajar ini sudah sangat
memadai untuk mencapai kompetensi PLC bagi mahasiswa
program vokasi di tingkat perguruan tinggi. Mahasiswa akan
dipandu secara bertahap untuk mencapai kompetensi yang menjadi
capaian pembelajaran materi PLC melalui soal-soal latihan beserta

pembahasannya. Kompetensi PLC ini sangat dibutuhkan kelak



ketika para mahasiswa bekerja di industri-industri manufaktur yang

menerapkan sistem otomasi pada proses produksinya.

Akhir kata, Penulis berharap dapat memberikan sumbangan bagi
proses pembelajaran khususnya program vokasional di tingkat
perguruan tinggi melalui buku ajar ini. Penulis menyampaikan
ucapan terima kasih kepada semua saja yang telah turut
memberikan masukan dalam proses penyempurnaan buku ajar ini.
Kritik dan saran, akan Penulis terima dengan senang hati bagi

semakin sempurnanya materi buku ajar ini. Selamat belajar.

Penulis
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BAGIAN PERTAMA : TEORI

Tujuan Instruksional :

Bagian pertama ini bertujuan memberikan dasar pemahaman
teoritis praktis agar mahasiswa mampu mengerjakan suatu sistem
aplikasi dengan menggunakan piranti kendali PLC mulai dari
penggunaan logika sederhana sampai dengan penerapan fungsi

sekuensial dengan tingkat kesulitan yang lebih kompleks.

KOMPETENSI UMUM

menyelesaikan pekerjaan berlingkup luas dengan menganalisis data
serta metode yang sesuai dan dipilih dari beragam metode yang
sudah maupun belum baku dan dengan menganalisis data

Penilaian unjuk Kerja : tingkat kompetensi 1

menunjukkan kinerja dengan mutu dan kuantitas yang terukur

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 1

memecahkan masalah pekerjaan dengan sifat dan konteks yang
sesuai dengan bidang keahlian terapannya, didasarkan pada

3. | pemikiran logis dan inovatif, dilaksanakan dan bertanggung jawab
atas hasilnya secara mandiri

Penilaian unjuk Kerja: -

menyusun laporan tentang hasil dan proses kerja dengan akurat dan
sahih, mengomunikasikan secara efektif kepada pihak lain yang
membutuhkannya

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 1




bertanggungjawab atas pencapaian hasil kerja kelompok

Penilaian unjuk kerja: -

KOMPETENSI KHUSUS

mampu menerapkan matematika dan prinsip rekayasa ke dalam
prosedur dan praktek

1. | teknikal untuk menyelesaikan masalah rekayasa, khususnya untuk
materi PLC

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 1

mampu mengidentifikasi dan menyelesaikan masalah rekayasa
menggunakan analisis data coding, serta memilih metode dengan
memperhatikan faktor ekonomi, keamanan, dan lingkungan

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 1

mampu merancang, menganalisis rancangan, dan

merealisasikan bagian-bagian rancangan sistem

3. | PLC yang memenuhi kebutuhan spesifik dengan pertimbangan yang
tepat terhadap masalah keamanan kerja dan lingkungan

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 2

mampu melakukan pemeliharaan sistem PLC secara
4. | berkesinambungan

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 2

mampu melakukan pengujian dan pengukuran sistem mekatronika
berdasarkan prosedur dan standar, serta mampu menganalisis,
menginterpretasi, dan menerapkan sesuai peruntukan

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 3

Level/tingkat unjuk kerja kompetensi:

Tingkat 1 : Unjuk kerja tingkat-1 merupakan tingkat
kemampuan yang dibutuhkan untuk menjelaskan
pekerjaan sederhana berulang-ulang secara efisien
dan memuaskan berdasarkan pada kriteria atau
prosedur yang telah  ditetapkan  dengan




Tingkat 2

Tingkat 3

kemampuan mandiri. Untuk itu tingkat-1 ini harus
mampu
e melakukan proses yang sederhana dan
telah ditentukan
e menilai mutu berdasarkan kriteria yang
telah ditentukan

: Unjuk kerja tingkat-2 merupakan tingkat

kemampuan yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan tugas/pekerjaan yang menentukan
pilihan, aplikasi dan integrasi dari sejumlah
elemen atau data/informasi untuk membuat
penilaian atas kesulitan proses dan hasil. Untuk itu
tingkat-2 ini harus mampu
e mengelola atau menyelesaikan suatu
proses
e menentukan kriteria penilaian terhadap
suatu proses atau kerja evaluasi terhadap
suatu proses

: Unjuk kerja tingkat-3 merupakan tingkat

kemampuan yang dibutuhkan untuk mengevaluasi
dan merancang kembali proses, menetapkan dan
menggunakan  prinsip-prinsip dalam rangka
menentukan cara yang terbaik dan tepat untuk
menetapkan kriteria penilaian kualitas. Untuk itu
tingkat-3 ini harus mampu
e menentukan prinsip dasar dan proses
e mengevaluasi dan mengubah bentuk
proses atau membentuk ulang proses
e menentukan kriteria untuk mengevaluasi
dan/atau penilaian proses



1. PENGANTAR TENTANG PLC

A. PENDAHULUAN

Programmable  Logic  Controller (PLC) pertama kali
dikembangkan oleh para engineer di General Motors pada tahun
1968 saat perusahaan mencari alternatif untuk menggantikan
sistem kontrol relay yang kompleks. Sistem kontrol yang baru
tersebut harus memenuhi beberapa persyaratan yaitu:

1. Pemrogramannya sederhana

2. Program dapat diubah tanpa perlu interfensi ke sistem (no

internal rewiring)

3. Lebih kecil, lebih murah, dan lebih handal dibandingkan

sistem kontrol menggunakan relay

4. maintenance cost-nya rendah
Dengan meningkatnya persaingan industri, efisiensi produksi
umumnya dianggap sebagai kunci sukses untuk memenangkan
persaingan. Efisiensi produksi meliputi area yang luas seperti:

1. Meningkatkan kecepatan saat peralatan produksi dan /ine
produksi dapat diatur untuk membuat produk dengan cepat
Menurunkan biaya material dan upah kerja dari produk
Meningkatkan kualitas dan menurunkan reject

Meminimalkan down time dari mesin produksi

A

Menurunkan biaya produksi
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Programmable Logic Controller (PLC) merupakan pengendali
yang memenuhi kebanyakan dari persyaratan di atas dan
merupakan kunci dalam meningkatkan efisiensi produksi di

industri.

Secara tradisional, otomasi hanya diterapkan untuk suatu tipe
produksi dengan volume yang tinggi, tetapi kebutuhan saat ini
menuntut otomasi dari bermacam-macam produk dalam jumlah
yang sedang. Cara untuk meningkatkan produktivitas keseluruhan
yang lebih tinggi dengan investasi minimum dalam pabrik dan
peralatan merupakan kunci sukses untuk bertahan dalam
persaingan saat ini. Sistem manufaktur yang fleksibel menjawab
kebutuhan ini. Dalam sistem manufaktur yang fleksibel tersebut,
peralatan otomatis seperti Programmable Logic Controller (PLC),
mesin CNC, Robot Industri, Transport otomatis dan produksi

terkontrol komputer akan banyak dijumpai.

B. PERBEDAAN ANTARA HARDWIRED DAN PLC

Setiap sistem atau mesin mempunyai sistem kontrol. Tergantung
dari tipe teknologi yang digunakan, sistem kontrol dibagi menjadi
sistem kontrol pneumatik, Hydraulic, electrical dan electronic.
Umumnya, gabungan dari teknologi-teknologi di atas yang paling

sering digunakan. Lebih jauh, pembedaan dibuat antara Hard-
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wired programmable (pengkabelan electro-mechanic atau

electronics) dan Programmable Logic Controller.

Yang pertama (hardwired) digunakan umumnya pada kasus-kasus
dimana pemrograman ulang oleh pengguna tidak dimaksudkan
dapat dilakukan serta ukuran pekerjaan memungkinkan untuk
dibuat pengendali khusus. Pengendali jenis ini dijumpai pada
mesin cuci otomatis, kamera video dan mobil. Tetapi jika ukuran
pekerjaan tidak memungkinkan dibangunnya pengendali khusus
atau jika pengguna memiliki fasilitas untuk melakukan perubahan
program maka pengendali universal, dimana program ditulis dalam

elektronik memori, merupakan pilihan terbaik.

Di dalam sebuah sistem kontrol, terdapat 3 buah bagian utama

yaitu:
1. INPUT
2. CONTROLLER
3. OUTPUT

Baik sistem kontrol pneumatic, Hydraulic, electrical dan electronic,
bagian-bagian tersebut di atas pasti akan dijumpai. Berikut ini
ditunjukkan persisnya perbedaan antara  Hard-wired
Programmable dan Programmable Logic Controller: Kedua sistem
kontrol tersebut sama-sama terdiri dari tiga bagian utama: input,
controller, dan output; namun perbedaan mendasar terletak pada

bagian controller-nya. Perhatikan apa yang ada di dalam unit

12



controller di keduanya. Sementara pada sistem hardwired
menggunakan perangkat keras untuk relay, timer, counter; pada
sistem softwired/PLC semua itu digantikan dengan perangkat lunak

yang ada di dalam program PLC.

Hard-wired Programmable

Input Controller Output
(Tombol tekan, (Relay, Timer, (Solenoid,
Limit Switch, Counter) semua Lampu, Motor
Sensor dll.) dirangkai untuk dll)
menghasilkan logic
tertentu

Programmable Logic Controller (PLC)

Input Controller Output
(Tombol tekan, (PLC) logika kendali (Solenoid,
Limit Switch, > menggunakan > Lampu, Motor
Sensor dll.) rangkaian software dil)

Sebagai contoh, di bawah ini terdapat 2 buah rangkaian yang
digunakan untuk kontrol logika yang sama. Satu rangkaian
menggunakan Hard-wire programmable dan rangkaian yang lain

menggunakan PLC.

13



©  Rangkaian
identik

a. Hard-wire programmable

+/ +/-

- S1

s, PLC

+/-

LI

b. PLC

Gambar 1. Perbandingan PLC dan Hard-wire Programmable

Kasus pada Hard-wire programmable:

Pada rangkaian pertama, adalah rangkaian dengan menggunakan
logika AND. Rangkaian dengan logika AND tersebut dapat
dirangkai ulang menjadi rangkaian AND dimana masing-masing
input terlebih dahulu dikoneksikan ke sebuah relay. Apa yang

harus dilakukan untuk merubah logika rangkaian menjadi logika
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OR, NAND, NOR, EXOR dengan jumlah input (S1 dan S2) dan
output (L1) yang sama? Jawabannya adalah dengan melepas
pengkabelan sebelumnya dan melakukan pengkabelan ulang

dengan kendali logika yang diinginkan, misal OR atau NAND dsb.

Kasus pada Programmable Logic Controller:

Pada rangkaian 2 (Rangkaian dengan menggunakan PLC), jika kita
akan merubah logika sistem dengan jumlah Input (S1 dan S2) dan
Output (L1) yang sama, maka kita hanya perlu merubah program
yang tersimpan di dalam memori PLC tanpa perlu melakukan
pengkabelan ulang. Logika AND yang sebelumnya ditulis dalam
program PLC ketika logikanya akan diubah menjadi logika OR
ataupun yang lain, tinggal kita ganti saja program yang kita tulis

(mengganti diagram /adder, bahasa pemrograman PLC).

Gambar 2 dan 3 di bawah ini sekilas tentang bagian utama PLC

dan gambaran kerja sebuah PLC.

Unit Pemrogram

Gambar 2 Bagian utama PLC

15



Pada gambar 2 terlihat bagian utama sebuah PLC jenis compact
(artinya: PLC jenis ini bagian input, CPU, dan output nya menjadi
satu bagian, maka disebut jenis compact). Terlihat pada PLC
Omron CPMI1A di atas, bagian INPUT, CPU, dan OUTPUT,
dimana pada bagian Input terdapat terminal (sesuai jumlah input di
tiap tipenya) untuk penyambungan koneksi dengan perangkat input
(input devices: sensor, saklar, limitswitch). Sedangkan bagian
Output, terdapat terminal (sesuai jumlah output di tiap tipenya)
untuk penyambungan koneksi dengan perangkat output (output
devices: lampu, solenoid valve, motor, dll.) seperti ditunjukkan

dalam gambar 3 di bawah ini.

Preqestmatie Logic Ctnimller (PLC) gt bormaitr
meiiskl PLE Yerbmgs peliagal pengeniz) urses-
EROerERS ) e, PLC merroniey rpw,
thhm!aﬁﬂwwd.w'wmu
RANACEETAHAN MU Lnhy bk Memny F e LR
eI Carialan §erary nhrrsis

Gambar 3. Input/Output PLC

16



C. WAKTU SCAN

Proses pembacaan input, mengeksekusi program  dan
memperbaharui output disebut scanning (memindai baris program
PLC). Scanning akan dilakukan secara berulang-ulang setelah PLC
dijalankan (RUN atau Monitor mode). Waktu yang diperlukan
untuk membuat suatu scan bervariasi antara 1 milidetik sampai
dengan 30 milidetik. Waktu scan tergantung dari panjang program
(jumlah baris program dalam diagram /ladder). Pemahaman
terhadap prinsip kerja PLC dengan menggunakan sistem scanning
ini sangat berguna untuk pemahaman dan pengembangan program-

program PLC.

Image tabis
| == Inpum

PLEC program

Irrngen knibis: .
0> Ouipuis

Gambar 4. Scan cycle PLC
Jika diperhatikan proses scanning di atas maka dapat dijelaskan

sebagai berikut: ketika sebuah PLC memperoleh sinyal input yang

berasal dari sumber piranti input (sensor, saklar), maka selanjutnya

17



program yang telah tertulis di dalam memori akan melakukan
pengecekan sesuai dengan kondisi status input yang terbaru
(diaktifkan/dinonaktifkan), berikutnya setelah program mendeteksi
ada pembaruan kondisi tersebut akan meneruskannya ke bagian
output table dalam program yang sama yang akan mengakibatkan
perintah untuk memperbaharui kondisi output oleh karena perintah
aktivasi tersebut. Hal ini akan berulang sedemikian rupa dengan
waktu scan yang sangat cepat (30 milisecond), sampai sistem
memerintahkan program untuk berhenti (Reset). Demikianlah

hakekat suatu scan cycle PLC.

18



2. SEKILAS TENTANG PLC OMRON CPM1A

A. PLC OMRON CPM1A

CPMI1A adalah compact (one piece construction) dan High Speed
PLC dimana di dalam PLC tersebut sudah tersedia Input dan Ouput
terminal sejumlah 10, 20, 30 atau 40 buah. Terdapat 3 buah model
terminal ouput yang tersedia pada PLC jenis ini yaitu: Relay
Output Model, Sinking Transistor QOutput Model dan Sourcing
Transistor Output Model.

CPU Units with 10 KO Paints CPU Units with 20 110 Points
CPM1A10C0 4 CPMIA 0G0 - CPRM1A-20CD 1 -1 CPMIA-20C0 -

e it o B
CPU Units with 30150 Paoints
CPMIA-Z0CE - =W CPMIA-JDCE -
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CFL Units with 40 /0 Paints
CPM1A40CEr =1 CPM1A-40C0 4

30112 points
CPM1A-30CDRA (V1) [ e
CPM1A-30CDT- -1y | =

CPMIA-30CDTI-AV) |

Gambar 5. PLC Omron tipe CPM1A dan unit ekspansinya

Sampai dengan tiga buah unit ekspansi dapat disambungkan ke
CPMI1A-30CD - (-V1) atau CPM1A-40CD - (-V1) CPU Unit
untuk menambahkan jumlah input output yaitu sebanyak masing-

masing 8 atau 20 I/O, dengan maksimum 100 I/O points.

Tabel 1 adalah sekilas tentang kode di name plate PLC dan alokasi
IR bit pada PLC CPMI1A.

20



CPU Units

Tabel 1. Alokasi IR bit dan arti kode PLC

Ko of I/ kepm - 10 w0 Ei] 41
nzls ontho CPU
Linil
Povermipply AL Az oo AT oc AC e
Maau | Ralzy i e [T [ CH LEMIA T
Hﬂ oL LR YTy NT) AETIRA VT P DELT YT BETIRA V) WL X UT) ITRA LT TR T
Sinking [ SN CHHA CPLH CPLA T ETE oMIA. I
rEnEISar L JUE KIS 1) LS SN EUR T (S EIRRRT [} ACET Y AU AL EL R R ] AT A Il 10 |
nufpirs
ozl Py EL ER) LR D £ R L,
ELfL:gASI[-EI WENMLA U | VDN MUt PR ALy | T il:lﬂrl VAU | MEDTE A0 | ARTIT ) Jfl.]:l‘ npwn
TipLEs
CP | Inpus B pirgs: 12 prims 158 poimg 24 pnis
::';:1'“ BOCOD k0 B0 OB fo G 0000 O 11 CONCE e A0
naks Q0100 10 0010 0100117
Cutpida |4 painks B pomis: 12 points 14 points
G000 w0 01E0E 1000 1g 07007 31000 1g 01007 [0 b0 0a7
01100 01103 00 e 00T

E ion 1O Uni

Linilt o Ralay ciitg Transistor output
Sinking ot s Sourcing outpats
2000 1 inputa CHMA-20ELR, | CHIA-20ELD] CHMA-2EDT
pokil= A aipuls CPMAA-Z0FCRT
Hinputs Ainpuis CPMAA-GED
B CUipE A o ipite CPRITA-BER | CH1ASET | CEWM1A-EET]
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B. SPESIFIKASI PLC CPM1A

Tabel 2. Spesifikasi umum PLC CPM1A

Itam CPM1A-10CDR-TI CPMIA-ZOCDR- (V1) | CPMTA-30CDR-T(-V1) | CPM1A-4O0CDR- (V1)

CPMIA-10CDT- CPMAA-20COT--V) | CPM1A-30COT CPMTA-40CD V1)
CPM1A-10CDT1- CPM1A-20CDTH- {-¥1) | CRMIA-30CDT 14 CPMAA-40CDTT4 (W)

Supply AC type |100to 240VAC, 50/60 Hz

voltage OC type | 24 VDG

Qperating AC type |85 to 264 VAC

voltage —

range DC type | 20 410 26.4 VD C

F‘-:rf.'ar_ con- [AC type | 30 VA max 60 VA rnax.

sumption DC type |6 W max. 2090 max.

Inrush current 304 max: 38 A max:

External Supply | 24VWDC

power woltage

supply

(AT type :

only Output 1200 mi (See note 2.) 300 ma

{Sesnote | CApacity

1.

Insulation resistance

20 ML2 min. {at 500 VDC) betwesn the external AC terminals and protective earth terminals

Dielectric strength

2,200 VAC 50VED - Hz for 1 min between the external AC and protectve earth temminals, leakage
current: 10.mA max.

Moise immunity

Conforms 1o 1ECE100-4-4; 2 KV (power lings)

Wibration resistance

10 to &7 Hz, 0.075-mm amplitude, §7 to 150 Hz, acceleration: 98 mis2in X, Y, and Z
directions for 80 minutes each
(Time coefident; & minutes = coeflicient factor 10 = total ime A0 minutes)

Shock resistance

147 ms? three times each in X, Y, and Z directions

Ambient temperature

Ciperating: 07 to 55°C
Storage: —20" to 7T5°C

Hurnidity 0% to 90% (with no condensation)
Atmosphers IMust be free from comosive gas
Terminal screw size I3

Grounding Lessthan- 1008

Power internapt time:

AC type: 10 ms min.

DC type: 2 ms min.

(& poweer internaption oceurs i power falls below B5% of the rated valtage for longer than the
power interupt ime.)

weeight

CPLU Unit AC type | 400 g max. A00 7 ma. GO0 max. 003 max.
weight O type | 300 amax. 400 g max. 500 g max. GO0 g max.
Expansion 110 Unit Units with 20 110 points: 2009 max.

Linits with 8 autput points: 2509 max.

Linits with & input points: 200 g max.

DeviceMet 'O Link Lnit; 2009 max,
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Tabel 3. Karakteristik PLC CPM1A

ltam

CPM1A-SGCOR
CPM1A-ZQCDT-
CPM1A-S0CDT-

CRMAAANCDR-(-VE) | CPMAA-20CDR-(-W1)
CPM1A-10CDT00-Ve) | CPMTA-20CCT-C{-Vi)
CPMIAAGCOT1-1-V1) | CPMAA-20CDTAI0W)

(-] | CPM1A-40CDR (V1)
CPMAA-40CDTL(-V1)
CPM1A-40CDT10-V1)

1)
V1)

Control method

Stored program method

1i0) control method

Cydic szan with direct output; immediate refresh processing

Programming
languace

Ladder diagram

Instruction length

1 step per instruction, 1to 5 words perinstruction

Types of instructions

Basic instructions: 14
Special instructions: 77 types, 135 instructions

Execution time

Basic instructions: 0720162 us
Special instructions: 163 us (MO instruction)

Program capacity 2,048 words
Max. /2 | CPU Unit | 10 points 20 points 30 points 40 points
capacity Jonly
With -— — 50,70, ar 90 points &0, 80, or 100 points
Expansion
110 Units
Input bits Q0000 fo 00215 Words not used for input or output Bits can be
Output bits 01000 to 01915 used for work bits.
Work bits 512 bits: 20000 to 23115 (Words IR 200 to IR 231)

Special bits (SR arza)

354 bits: 23200 10 25515 (Words IR 22210 IR 255)

Temporary bits (TR
areaj

& bits (TRO to TRT)

Haolding bits (HR area)

320 bits: HR.0000 to HR 1915 (Words HR 00 to HRE 19

Auxiliary bits (AR
area)

256 bits: AR 0000 to AR 1515 (Words AR 00 to AR 15)

Link bits (LR area)

256 bits: LR 0000 ta LR 1515 (Words LR 00 to LR 15)

Timers/Counters

128 timersicounters (TIMCNT 000 to TIM/CNT 127)

100-rs timers: TIM D00 to TIM 127

A0-ms timers (high-speed countery: TIM 000 to TIM 127 (see note 1)
{the timer numbers used are the same as for the 100-ms timers)
Decrementing counters and reversible counters

Data memaory

Read/Mirite; 1,024 words (DM 0000 to DM 1023)
Read-only: 512 words (D 6144 to DR 6655)

Intemrupt processing
{see note. 2)

Externalinterrupts: 2 | External interrupts: 4

Interval tirer
intarrupts

1 (0.5 1o 319,968 ms in Schadulsd Intemupt Made or Single Internupt Mode)

Memory protection

HR: and readfwiite DM area contents; and counter values maintained during power
interruptions.

Memaory backup

Flash memony:
The program, read-only DM area, and PC Setup area are backed up withiout a battery.

Capactor backup:

The readiwrite DM area, emor log area, HR area, and counter values are backed up by a
capacitor for 20 days at 25°C. The capacitor backup ime depends on the ambisnt
temperature. See the graph on the following page for details.

Sel-diagnostic
functions

CPLU Unit failure twatchdog timer), 110 bus emor, and memory failure

Program checks

Mo END instruction, programming errors (continuously checked during operation)

High-speed counter

One high-speed counter: 5 kHz single-phase or 2.5 kHz two-phase (inear count method)
Increment mode; 0to 65,535 (16 bits)
Up/Dowen mode: =32, 767 to 32,767 (16 bits)

Cuick-response inputs

The same inputs are used for quick-response inputs and external interrupt inputs.
(Min. input pulse width: 0.2 ms)
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ftam CPM1A-GCDR- =V | CPMIA-20CDR--VT) CPMA4ICDRL V)
CPM1A-10COT-0{-V1) | CPM1A-20C0T70-V1) CPM1A-40C DTS-V
CPMIAOCDT IS0 | CPMAA-20CDT147-V1) CPMIAADCDTAL TV

Fulseoutput One point, 20 Hz to 2 kHz (single-phase output)

Can praset the pulse rate (110167 77.215).

Input time eonstant

Can besetto 1 ms, 2 ms, 4 ms, &ms, 16 ms, 32 ms, 64 ms, or 128 ms.

Analog controls

2 controls, setting range: 0 to 200 BCD

Note

1. Us2 TIM 000 o TIM 002 when creating & timar using the high-speed timar

instruction to perform interrupt processing.
2. Theinputinterrupt response tinie is 0.3 ms max.

Tabel 4. Struktur Daerah Memori

Daerah Data Word Bit Fungasi
Daerah 1| Daerah IR 000 ke R 008 IR 00000 ke (R Bil ini dapat ditempatkan ke terminal
R Input (10 word) 00815 (180 bi WO sksternal,
Daerah IR 010 ke IR 019] IR 01000 ke IR
Qulput (10 word) - 21315 (160 bit)
Daerah IR 200 ke (R 231]| IR 20000 ke IR
Kera (32 word) 23115 {512 bif)
Daerah SR SR 232 ke SR |SR 23200 ke SR, Bil ini berfungsi sebagai bil tertentu
Ll 255 (24 word) | 25507 (384 bif) seperti flag dan bit kontrol,
Daerah TR T TROkaTRY Bit ini digunakan seba%ai panyimpan
(8 bit) sementara status OMNAOFF saat daya
dimatikan.
Daerah HR ? HE 00 ke HR 19| HR 0000 ke HR 1915] Bit ini menyimpan data dan menahan
(20 word) {320 bit) slatus OMW/OFF saat daya dimalikan,
Daerah AR # AR 00 ke HR 15 | AR 0000 ke HR. 15815| Bit Ini berfungsi terlentu seperti flag
(16 word) (256 bit) dan bit kontral, |
Daerah LR LR 00 ke LR LR 00000 ke LR Digunakan unluk data fink 1:1 dengan
15 (16word) | 1515 (256 bit) PC lain,
Daerah. TC 000 ke TC 127 {jumlah Jumish yang sama untuk limer dan
TimarCounter timerfcounter counter.
Cigerah | Bacaftulis? | DM G000 ke - Data DM barfungsi hanya dalamword,
Ot DMO899 Milai word ditahan selama daya mati.
DM 1022 ke
DM1023
{1,002 woud)
Errorlog® | DM 1000 ke - Digunakan untuk simpan waktu
D101 kejadian dan kode error yang tedads,
(22 word) Waord ini dapat digunakan ssbagai DM
tulisibaca biasa saat fungsi emor kg
tidak digunakan.
Harya- %[ DM 6144 ke e Tidak dapat ditulis ulang dari program.
baca O 5599
(456 word)
PG Setup’ | DM 8600 ka - Digunakan untuk simpan barbagai
5 DM BG5S garameter dalam operasi kontrol pada
{56 werd) o
Catatan: 1. Bit IR dan bit LR yang tidak digunakan dalam program dapat
digunakan sebagai bit kerja.

2. Data dar daerah HR, daerah LR, daesrah counter, dan daerah
bacaftulis dicadang oleh sebuah kapasitor. Pada subu 25°C,
kapasitor akan mencadang memory untuk 20 hari. Lihat
karakteristik manual operasi dari CPM1 yang memperlihatkan
grafik dari waktu cadang vs temperatur,

3. Saat tercapai PV, angka T/C digunakan sebagai data word; saat
tercapai flag lengkap, maka dapat digunakan sebagai data bit.

4. Data dalam DME144 ke DME655 tidak dapat ditulis ulang melalui

program, tapi mereka dapat diubah melalui peralatan peripheral,
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C. KONEKSI INPUT OUTPUT

Tergantung dari jenis input output PLC, gambar 6 sampai 10
berikut ini adalah konfigurasi rangkaian Input dan Output Module.
Skema yang ditunjukkan di bawah ini diperlukan manakala kita
akan memilih tipe PLC macam apa dilihat dari jenis koneksi input
maupun outputnya agar tidak terjadi kesalahan penyambungan
pada awal instalasi sebuah PLC (bagian positif dan negatif nya).
Terutama hal ini diperlukan jika kita ingin menyambungkan tipe
sensor NPN atau PNP ke dalam PLC agar tidak terjadi kerusakan

karena salah sambung.

im_ut_I
LEIEJ_,. :

: Internal ‘
Zircuits :

.

H‘u:w_u t_I

LD !

| Internal ‘
[
|

o| Circuits

]

Gambar 7. Unit ekspansi input module
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Output LED
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e
‘ Intermal OC
|| Cireuits 24VDG
I

Cirouits

|
I
‘ Internal
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|

QT

Gambar 10. Transistor Output (Sourcing)
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D. NO DAN NC PADA INPUT PLC

Dalam pemrograman PLC dikenal istilah NO (normally open) dan
NC (normally close) pada kontak yang dituliskan pada diagram
ladder. Untuk lebih memahami perbedaan NO (normally open) dan
NC (normally close) jika nanti dihubungkan ke terminal input PLC,

kita perhatikan contoh soal sebuah rangkaian elektrik di bawah ini.

Soal :

Terdapat dua buah input saklar jenis push button S1 dan S2 dan
terdapat sebuah output lampu. Lampu akan menyala jika tombol
S1 dan S2 ditekan (logika AND). Soal_1: Buatlah rangkaian jika
S1 dan S2 adalah tombol NO sedangkan Seal 2: jika S1 adalah
tombol NO sedangkan S2 adalah tombol NC.

Penyelesaian: Kasus 1

+24%

(=
K1 K3
SRy 2R
K2
Wi K2 Sl | e
o ki
Input Controller Output

Tugas :
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1. Buatlah rangkaian untuk kasus kedua dengan sistem
rangkaian dibagi menjadi bagian input, controller dan
output seperti pada penyelesaian kasus 1.

2. Kesimpulan apa yang didapatkan dari kedua kasus ini

3. Isilah tabel di bawah ini berdasarkan kesimpulan yang
diperoleh

Hardware yang . of
z Logika yang Kondisi program
No terhubu.ng ke bagian diinpinkun PLC
input
Normal Terbuka | Normal Terbuka
1
Normal Terbuka (NO) (NO) (NO)
Normal Tertutup | Normal Tertutup
2
Normal Terbuka (NO) (NC) (NC)
Normal Tertutup | Normal Terbuka
3
Normal Tertutup (NC) (NC) (NO)
Normal Terbuka | Normal Tertutup
4
Normal Tertutup (NC) (NO) (NC)

Catatan: input adalah hardware yang akan dihubungkan ke bagian
input PLC sedangkan Controller adalah logika yang diinginkan yang
merupakan program ditulis dalam PLC

Penjelasan atas isian tabel di atas adalah sebagai berikut:

1.

Pada baris pertama tabel, hardware yang terhubung ke

bagian input PLC digunakan tombol kontak Normal

Terbuka (NO) = misalnya ini diterapkan untuk tombol S1
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.
7

K1 K3
St H) s2ly

K2

Wil ] K2 e | 4]
[m

2. Sementara yang dimaksud dengan Logika yang diinginkan
dalam hal ini sistem menghendaki agar jika tombol S1
belum ditekan/diaktifkan maka tidak akan terjadi apapun =
ini dipahami sebagai kontak Normal Terbuka (NO)

+244 \
o

1 K3
1Y SN C)

K2
o . K2 Wil 2]

3. Selanjutnya yang dimaksud dengan Kondisi program PLC

dalam hal ini adalah kontak apa yang harus digunakan (NO
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atau NC) agar dengan pemasangan hardware seperti yang
dijelaskan pada poin nomer 1, serta logika yang diinginkan
seperti pada penjelasan nomer 2 di atas, LOGIKA bahwa
sebelum tombol ditekan maka sistem tidak akan aktif = ini

membutuhkan kondisi Normal Terbuka (NO)

K1 < K3
s1 1Y s2ly >

K2

ol K2 wal ] &
[m

+24%
o

. Begitu seterusnya dengan apa yang diminta pada baris
kedua hingga baris keempat dari tabel isian di atas. Yang
penting di sini adalah bahwa Kondisi program PLC
adalah kondisi kontak yang harus dituliskan ke dalam
program PLC (software CX-Programmer). Sehingga
apapun hardware yang akan kita gunakan tetap dapat
memenuhi Logika yang dinginkan asal konsep yang
terdapat pada tabel di atas dipahami dan dijadikan acuan.
Bila masih sedikit bingung atau belum jelas, silakan
mencobanya dengan merangkai pada papan kerja dengan

menggunakan lampu dan tombol serta tulis program PLC

30



dengan kontak yang ditulis untuk setiap tombol/saklar

adalah yang dari kolom ketiga. Kondisi kontak yang

terdapat pada bagian kolom ketiga di bawah inilah yang

mesinya anda tuliskan pada diagram ladder. Jadi ringkasnya

seperti ini:

JIKA ANDA MENYAMBUNGKAN INPUT SAKLAR
NO (NORMALLY OPEN) KE PLC, NAMUN LOGIKA
YANG DIINGINKAN ADALAH SEBELUM SAKLAR
DITEKAN/AKTIF KONDISI OUTPUT NYA SUDAH
BERSIFAT AKTIF ATAU NC (NORMALLY CLOSE)
MAKA KONTAK YANG HARUS ANDA TULIS
DALAM PROGRAM PLC ADALAH NC (NORMALLY
CLOSE) > lihat pada baris kedua

Hardware yang Logika yang
. eyl 151 ram
No | terhubung ke bagian diinginkan
; PLC
input /
N 1 Terbuk
1 | Normal Terbuka (NO) orrnle Ojrbu / Normz(lll\l’l(‘)e)rbuka
2 | Normal Terbuka (NO) Norm%(ill\l"grtutrp Normz(lglée)rtutup
Normal Tertutip | Normal Terbuka
1 Tertutup (N
3 | Normal Tertutup (NC) (NC) \ (NO)
Normal Terbuk\ Normal Tertutu
4 | Normal Tertutup (NC
p (NO) v N ™o }/

E. PIRANTI PEMROGRAMAN PLC CPM1A
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PLC CPMI1A dapat diprogram melalui sebuah hand console
dengan koneksi seperti terlihat pada gambar 11 di bawah ini dan
dihubungkan ke PLC untuk download dan upload program seperti
terlihat pada gambar 12.

r C200H-CNZ221422
A

COMI-PROOT-E  C200H-PROZT-E

Narne Maodel number

CCM1 Programming Console COMA-PRODI-E
[ The Connecting Cable is includead )

C200HHS and C200HXMHGHE Programming Console | C200H-PROZT-E
C200H-series Connecting Cables. [ Cable length: 2 m C200H-CN222
Cable length: 4 m C200H-CH422

Gambar 11. Pemrograman PLC dengan Hand Console

PLC CPMIA dapat juga diprogram melalui sebuah PC komputer
dengan koneksi seperti terlihat pada gambar gambar 12 di bawah
ini dengan menggunakan program SYSMAC atau CX programmer
dan dihubungkan ke PLC untuk download dan upload program.
Perangkat yang dibutuhkan adalah unit RS-232C Adapter dan RS-
232C Cable (lihat tabel yang disediakan untuk alternatif koneksi
PLC dengan PC komputer).
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RS-232C Adapter
) i
M

i

1EM PCIAT or compatibla =2 —_
COMI-CIFO2

RS-252C Cable
L [

 —— |
—_—eee
11 [ 558,
1] SYSMAC-CPT,

CX-Programmer

Name Uszage Model number
RS-232C Adapter Conwerts to Peripheral Port format level communications, CPM1-CIF01
Cannecting Cable Used to connect 1B PCIAT or compatible computers. (Length: 3.3 m) | COM1-CIFOZ2

SYSMAC Support Software | For IBM PCIAT or compatible computers (3.5 disks, 2HD)

CEO0-ZL3ATI-E

SYSMAC-CPT Support For IBM PCIAT or compatible cornputers
Software (3.5" disks (2HD) and COROM)

WE01-CPTB1-E

CR-Programmer For Windows 95 or 98 computers
(CORCM, version 1.2 ar higher

WE02-CRPCA-E

Gambar 12. Pemrogramman PLC dengan komputer
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F. KOMUNIKASI SERIAL PLC - PLC CPM1A

Pada hubungan 1:1 PC, sebuah PLC CPMIA dapat
dikomunikasikan dengan PLC CPMI1A, PLC CPM2A, CQM1H
dan C200H yang lain melalui Adapter RS232C dan kabel standard
RS232C. Salah satu PLC akan berfungsi sebagai Master sedangkan
PLC yang lain akan berfungsi sebagai Slave. Hubungan one-to-one
(1:1) PLC dapat sampai 256 bits yaitu dari LR0O000 s/d LR1515
yang ada di kedua PLC. Berikut ini adalah cara
mengkomunikasikan PLC one-to-one (1:1) / satu unit PLC ke unit

PLC lainnya.
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CPMICPMIA One-toone.  The following diagram shows a 1.1 PC Link between two CPM1s PCs. Refer to
thie CPM1TA Operation Mancal for the comespanding information on the CPM1A

PC Links

TE-DE2C Canle

Marter Slavw

LRCQ L
WS G e | S o WG : > A Tor i | s Fead dats
LRD7 i

---------- s emema = LaoT

trRod .
Aead dvta e | Ara b maing (:":r Areatorwiiog | e Wioe dics

Lirnitati %1‘.1 PC Links:
PM1A

with a

RS

Only the 16 LR words from LR 00 10 LR 15 can be Inked in the CPNTICPMIA, 5o
usa anly those 16 words in the COM1 or C200HS when making a 1:1 PC Link

with ane of those PCs_ A 1:1 PC Link cannot be made to a CPMIICPMIA PG
using LR 16 through LR 63 in the COM1, C200HX/HGMHE, or C200HS

PC Setup Settings The seftings relating to T:1 PC Link communecatons must be set as shown in the
following table
Word Bit Function Setting Satting
[Master} | [Stave]
CM 8850 | 0012 07 | Por senings' a0 [T]
00: Standard (1 start bi, 7-bit data. 2 stop bifs, even party 3600 bps) | {anyvak | {any val-
01° Settinga in DM 5551 ue ks Q) | e s OK)
D8t 11 |Link afea for 1:1 PC Link via perighern! pon o o
QLROOWLR 15 (&niy vl
ug i 0K}

12%1s

Comminicstions mode '
0: Hoot Link. - 1.1 PO Link Sigve. 3; 1.1 PC Link Meater; 4: 1.1 NT Link

=
-

Note 1. [f an improper setting IS used, a non-fatal emor will occur, AR 1302 will be

tumed ON, and the default setting (0 or 00) will be used.

2. For information on the 1:1 PC Link seftings for another OMRON PC, refer to

that

PC’s Operation Manual

3. For information on CPMT/CPM1A 1:1 PC Link connections and winng dia-
grams refer (o 3-4-7 Host Link Connections in the CPM1 Operation Manua!
or CPM1A Operation Manual. For the SRM1{-V2) refer 1o 3-4-4 RS5-232C
Port Wiring in the SRM1 Master Control Unit Operation Manual.

4. It an out-of-range value |s set, the foliowing communications conditions will
resull. In that case, reset the value so that it s within the permissible range.
Communications mode:  Host Link
Communications formal.  Standard seftings

(1 start bit, 7-bif data; 2 stop bits, even parity,

9,600 bps)
Transmission delay: No
Node number: 0o
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Example Program
CPMICPMIA IS SR 200 in the ather CPM1CPMIA

Program in the Master Program i the Slave

This examgile shows [adder programs that copy he status of IR 000 in each

TSI G 8 TN N AR O
= =
WgnEt) MONST)
] (V.- ]
RO Ve Wity area ::;, Readingares | —— Fesa . SR200
- R =
RN —— R Remingams | (") | Wrting arme — W — R0
Gambar 13. Sistem komunikasi serial antar dua PLC CPM1A
Setting PLC juga dapat dilakukan melalui program CX

Programmer seperti terlihat pada gambar 14 di bawah ini.

=7 PLC Settings - MewPLCY

il Optiors Heb
Startup | Crcle Teno | Inbomet/Fleiosh | Ewce Sotings  Pesphensl Por | High Spsed Countes |
Comemeracations Sellng: Lmk: Wards
(5 Standesd {3600 1.72E)
© Custem  Baud Fomat
= = [ =}
1:ho1 PC Lind: [avel
141 PG Lin: [mastes]
T Link
Urit Mumber- Delay
0 = 0 =] "0 Master and slave

setting

ErMI{CPMANCRE0  Offine

Gambar 14. PLC setting
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Rangkaian Koneksi Komunikasi PL.C ke PLC/Komputer
1. Pengkabelan RS232C untuk koneksi PLC CPMI1A ke

Komputer
168 PCINT tihke com
or Progromemahbe Terminal (S.pin] RS-232C Adapier
Sgnal Fin Mo Fin No. Signal
[+ 8] 1 VW Carar FQ
RD | 2 —x | =8
50 3 3 RO
ER 4 4 RE
56 5 %\ [ 5 8
oR L= B
[
: 7 ~
w5 7 ] ™
s 2 “--\\ B -
=] 5 9 =G
o S N

The type of connacior used will vary depending on the PT. Chack the PT manua
o ansure the comact connector is used.

Whan the CPM1A is connacted 1o a hast computer or OMRON PT, sat the
RS.Z32C Adaplers mode setling swilch 10 "HOST"

Pengkabelan RS232C untuk koneksi PLC CPMI1A ke PLC
CPMI1A lain

One-tp-one PC connections can only be usad when the RS-232C Adapter
({CPM1-CIF01) 15 connected

Set the DIP switch of the RS-232C Adapter (CPM1-CIF01) to the NT (hottom)
side.

The following diagram shows the wiring in the RS-232C cable used to connect a
CPM1A 10 anather PC

RS.232C Adapter RS.232C Adapter
Signal Pin Na. Pin No: Signal
FG 1over 1fCover FG
5D 2 . 2 sh
RO 3 LT T 3 RO
RS 4 4 RS
cs 5 ] [ 5 cs
- 5 5 -
T T T -
= a B =
55 ] 9 55
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3. SOFTWARE CX-PROGRAMMER (OMRON)

A. PENDAHULUAN

CX-Programmer adalah sarana pemrograman PLC yang bisa
digunakan untuk membuat, menguji dan memperbaiki program-
program PLC OMRON seri CS/CJ, CV dan C. Program ini
memberikan fasilitas-fasilitas untuk supporting device dan
informasi alamat PLC dan untuk komunikasi dengan PLC

OMRON serta tipe-tipe jaringan yang mereka support.

CX-Programmer operates on compatible personal computers with
Pentium or better central processors,including Pentium II. It runs
in a Microsoft Windows environment (Microsoft Windows 935, 98,

Millennium, 2000 or XP and NT4.0 with Service Pack 5 or later).

B. MEMULAI CX-PROGRAMMER

Setelah program CX-Programmer dijalankan maka akan keluar

tampilan seperti terlihat di gambar 15 di bawah ini:

38



BEEEEE S

Toolbar
Pull Down
Menu Window
Project

| B HEY :
Gambar 15. Tampilan CX Programmer

Setelah muncul tampilan di atas, maka untuk memulai membuat
sebuah project PLC, pilihlah toolbar “new” atau dari pull down

b

menu “File” pilih perintah “New”, maka akan muncul tool box
seperti terlihat di gambar 2.

Setelah itu silakan diisikan sebagai berikut:

Device Name : (Nama project anda)
Device Type : Pilih CPM1 (CPM1A) ini sesuai dengan type PLC
yang kita punya
Network Type : SYSMAC WAY

Setelah selesai, kita masih perlu merubah setting dari Device Type,

pilih jumlah I/O yang sesuai dengan PLC yang digunakan. Saat
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Menu setting dipilih maka akan muncul tampilan seperti terlihat di

gambar 16 dan 17.

Gambar 16. Toolbox New

ings [CPM1{CPMTA]]

Gambar 17. Device Type Setting
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Setelah semua diatur, maka tampilan window CX-Programmer

akan terlihat seperti di gambar 18.

Frrtiman] NesErgam] Sectan ] [Ouagram])

_ﬂ-ﬂ|~&wmmu¢ FEE]
r|u FH SR Kl s aN%ITe arus Ly B2 S TTET K
|n N EEE L E -1H+!FW|——oﬂg| EAL - Mt u_j

]Iuwm.ﬁ.:ﬁ' =Y

-——*—»-4— g [Pusgumm Have | bow Prigrami]
= IhpreProgecy

= BB Pwcolmani[EPM Pl Bk bssmam ]

& Memes
-1 HomaProgram k]
/ B3 END
Window

Project Workspace
Workspace 4

A ] -
 Preet J I | :[-l
Fis ek cane 11 [— IW1HM e T ol oo = —

Bow| GEE Y | Lo (B L | Heses | S | Eo-E

Gambar 18. Tampilan CX-Programmer

C. PEMBUATAN PROGRAM PLC

Marilah kita coba menyelesaikan permasalahan sederhana
untuk mempelajari lebih jauh pemrograman PLC OMRON
dengan menggunakan CX Programmer. Permasalahan tersebut
akan diselesaikan sampai system bias berfungsi sesuai dengan

keinginan kita. Permasalahan adalah sebagai berikut:

41



Di dalam sebuah sistem terdapat 2 buah push button dan 1

buah lampu. Lampu akan hidup hanya jika kedua buah

push button ditekan.

Penyelesaian:

1.

Dari permasalahan di atas, terlihat bahwa sistem
mempunyai 2 buah input yang berupa push button dan
sebuah output yang berupa lampu. Hubungkan input push
button masing-masing ke satu buah alamat input dan
hubungkan output lampu ke salah satu alamat output.
Supaya lebih mudah, ikuti penyambungan sesuai dengan

table 1 di bawah ini:

No Nama Alamat
1 | Push Button 1 (NO) 00000
2 | Push Button 2 (NO) 00001
3 | Lampu 01000

Note: Karena PLC yang digunakan konfigurasi input
outputnya menggunakan relay, maka Common Input dan
Output dapat dihubungkan ke Sumber tegangan positif
atau negatif (saat ini kita hubungkan saja ke sumber
tegangan positif). Jika konfigurasi input outpunya berupa
transistor PNP, hubungkan common ke sumber tegangan

positif, tetapi jika NPN hubungkan ke sumber tegangan
negatif
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2. Hubungkan kabel untuk download dan upload program
(gunakan tipe CQM1-CIF02) ujung satu ke serial port PC
dan ujung yang lain ke terminal PLC.

3. Bukalah CX Programmer, atur sesuai dengan petunjuk yang
diberikan di bagian terdahulu (sesuaikan PLC yang
digunakan dengan setting anda di CX Programmer) dan

buatlah program sesuai dengan urutan di bawah ini:

Pada CX-Programer, pemrograman dapat dibuat menggunakan

2 cara:

a. Diagram Ladder
Jika ingin menggunakan Diagram Ladder pilih Toolbar
“View Diagram” atau “Alt+D”. Toolbar view diagram

dapat dilihat di gambar 19 di bawah ini.

lmrpas sapEE|s

View Diagram

Gambar 19. Toolbar View

Untuk memulai membuat diagram ladder pilih kita hanya
perlu memilih pada toolbar diagram seperti terlihat pada

gambar 20 sebagai berikut.
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|3 R s

NO New Coil
Gambar 20. Toolbar Diagram

Pilih kontak NO pada gambar 6 kemudian masukkan
kedalam Rung, setelah itu secara otomatis akan muncul
dialog box “New Contact”. Isilah dengan alamat 00000,
yaitu alamat untuk push button 1. Setalah itu masukkan
push_button 1 pada dialog box “Edit Comment” yang
akan muncul secara otomatis jika dialog box “New
Contact” di OK. Ikuti cara memasukkan seperti pada
gambar 21 di bawah ini. Lanjutkan sampai program selesai

(gunakan new coil untuk lampu), hasil akhir dapat dilihat

pada gambar 22.

Gambar 21. Tool box New contact dan edit command

+ ) [Eoagqracn Hame ; HemEoagran]]
[.Scdim Hlare: Sectiml]
nan Dk 100
I
11 k)
| owhbdton L pushbtn_2

Gambar 22. Tampilan pada program ladder

44



b. Mnemonic

Jika ingin menggunakan Mnemonic pilih Toolbar “View

Mnemonic” atau “Alt+M”
ERERE ®=2PEE

View Mnemonic
maka akan terlihat seperti gambar 23.

i !g-\.

N
L

_ R | St Insuction | Toexad | Vi | Commert_

Gambar 23. Tampilan Mnemonic

Jika mengguanakan Mnemonic kita hanya perlu menuliskan
“Instruction” seperti LD, AND, OR dsb. Sebagai contoh :
LD 00000, maka dalam Mnemonic akan muncul seperti

terlihat pada gambar 24

Gambar 24. Cara memasukkan dengan mnemonic

untuk memberikan/ menggati comment dapat dilakukan
lewat menu toolbar “I/O Comment” seperti pada gambar

25 dibawah ini :

RO

BeREEE S
7

I/O Comment
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Gambar 25. Membuka dialog I/O comment

Dari /O Comment dapat kita berikan nama dari sesuai

dengan kebutuhan, seperti yang tampak pada gambar 26.

= Poobaon] - LXK maowees [[Fercoigand | L Usssend  ddmn
Bk ke e pwl P Pugan Lot Wedon o T
DR an| s olb A i | S O R Bl D
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il - .

R EEEE =

T | e (—

= T Pacchaanl[TF |

% Garbot Swbiaders &
& =g 5 FHLT

B :‘1“ ik Bhbenn | BswkCaviei
bl HemoFrigimsl |y o

2 Sarhoe (3] E

e
E Zeten! 0T I
EMN {fet]

L

el o REED -
L P g =T | ; o
Eur e, s 7 Bl e ) Tiie I )= I

Gambar 26. Tampilan I/O Comment

4. Atur option dari pulldown menu Tool = Option, maka akan
muncul tampilan seperti terlihat pada gambar 27. Atur PLC
Type dan CPU yang digunakan.
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Sl

Gambar 27. Dialog Box Options

. Untuk mengetahui apakah ada kesalahan dalam program
anda, compile program anda. Gunakan pulldown menu
“Program” dan pilih perintah “Compile” atau gunakan
Ctrl+F7. Maka jika program anda benar adan muncul

informasi seperti terlihat pada gambar 28.
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------- PLC: ‘percobaant’ [PLE Model TRMT[CEMTA] CPLUZ00 ] e

Compiling...

[FLC/Program-Mame ; percobaant MewProgrami)
[Section Mame : Section]

[Section Mame: EHO]

MewProgram - 0.errors, 0 warnings.

6.

i "jl

Gambar 28. Keterangan program setelah dicompile

Koneksikan secara online CX programmer anda dengan
PLC menggunakan perintah “Work online” pada pulldown
menu PLC, atau gunakan tombol Ctrl+W, maka jika setting
di CX Programmer anda dengan PLC yang digunakan
cocok, daerah program akan terlihat seperti pada gambar 29

di bawah ini.

[Feogeam ﬁmo:ﬁew‘.—ww;mi

{4 echom Hame_ Saeon L]

LA l]ﬂll' iy |

A E
i

.

I L1 144
| i Inttw L st bt 32
e R T e

Gambar 29. Bekerja secara online

Terdapat 3 operating mode yaitu program, monitor dan
run. Jika program yang dibuat akan didownload ke PLC,
pilihlah operating mode “program”. Operating mode
“program” dapat ditemukan di pull down menu “PLC” =»
”Operating mode” =» ”program”, bisa juga menggunakan

tombol Ctrl+1.
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8. Trasfer program anda ke PLC dengan menggunakan
perintah “Trasfer to PLC” dari pull down menu PLC atau
gunakan tombol Ctrl+T. Dialog box “Download Option”
seperti terlihat pada gambar 30 akan muncul. Pilihlah
program dan setting, sebelum di OK. Setelah di OK, dialog
box seperti terlihat pada gambar 31 akan muncul, pilihlah
YES.

Download Options

PLC: percobaand ] I
Inchide:

il Eﬂ% Program(z)
= ElgR Memon allocation

Settings

Gambar 30. Download Option

C¥-Programmer ¥4.10 E= E

_ : ’ .T]%r.'r_s.:ccurrrrqar)d il aﬁE:J:-t the state of the cornected PLE.
L Do pou wizh b cortiiue 7

Gambar 31. Dialog Box CX-Programmer

9. Pindahlah Operating mode ke Monitor atau ke Run, setelah
itu tekan kedua push button, maka seharusnya lampu akan
hidup. Perhatikan juga garis pada diagram Ladder di CX
programmer anda akan berwarna hijau dari awal sampai
akhir dan contact coil juga akan berwarna hijau, saat kedua

push button ditekan.
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4. FUNGSI-FUNGSI DALAM PEMROGRAMAN PLC

Sebelum masuk ke bagian Latihan soal kiranya kita perlu

memahami dengan baik beberapa fungsi penting yang perlu

diperhatikan, hal ini terkait dengan trik penggunaan notasi di

software CX-Programmer serta bagaimana menuliskan ke dalam

bentuk diagram ladder-nya.

1. Pemahaman Tentang Logika dengan Menggunakan Tabel

Kebenaran

e Logika AND

A (000.00) | B 000.01) | OUT (010.00)
0 0 0
0 1 0
1 0 0

a I:'T-r:lgrzm Mamo - NeaProgram 1]

[Secton Marme  SactionT]

o.an 18]

18 .00

11
1

L

e Logic OR

A (000.00)

B (000.01)

OUT (010.00)

0

0

0
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[Program Hame = Heaogani]

|Sechion Neme  Sachiond |

0o

3

Contoh Kasus :

19 00

Terdapat 3 buah input, jika 2 dari 3 input bernilai 1 maka

output akan bernilai 1 atau high.

A (000.00) | B (000.01) C (000.02) | OUT (010.00)
0 0 0 0
0 0 1 0

[Proguam Hame - MenPragem 1|

[}

F o.m
ral
1t

[Sactinns Hame  Seclinn)

wag
vl

oo om
£l b
I -

Gon an1
{ |

.

Pada pembuatan ladder dengan menggunakan tabel kebenaran

maka dapat dilihat dari ouput pada tabel. Ambil baris logika

dengan output high atau bernilai 1. Kondisi kontak pada input, jika

bernilai 1 maka kontak yang digunakan adalah NO (Normally
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Open) dan jika bernilai 0 maka kontak yang digunakan adalah NC

(Normally Close).

2. Penggunaan Fungsi Lacthing dengan Tiga Metode

e Menggunakan Internal Relay

0 [Peogrsm flemae - HewPogemi]
[Sscton Hame  Section ]

(iR 1] il 2k
— | { CO—
20400
— )—I
20000 0.0
4 —} - —

e Menggunakan Fungsi Set-Reset

3 [Peograr flame  FesPmogrem |

[Seation Hams - Sactient]

I.I'HIE ~ 3|
’ SET [ Gat
[ W || B
b
= 1 REET sl
Aoce ff B
0 0 oo
| O—
e Menggunakan Fungsi Keep (13)
8 . [Frrogram Fams - MewProgram|]
[Section Name | Sechioat)
a0
| | KEERIH) || Wess
a.01 ~ Joaon | Bd
o |-
<00 0@
& S— £
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3. Penggunaan Fungsi Timer (ON DELAY dan OFF DELAY)

1

0 Off Delay

1

1
0

— |

Timer ON delay adalah sebuah timer dengan proses kerja akan
menghitung waktu tunda terlebih dahulu, dan apabila sudah
terpenuhi delay waktunya maka kontak timer akan aktif. Jika
input timer dimatikan atau timer tidak diberi input maka timer
akan reset dan menghitung dari awal.

Timer OFF delay adalah sebuah timer dengan proses kerja akan
mengaktifkan terlebih dahulu komtak timer dan ber barengan
dengan menghitung nilai timernya. Jika nilai timer sudah
terpenuhi maka kontak timer akan mati atau OFF, yang
sebelumnya sudah aktif terlebih dahulu. Jika input timer
dimatikan atau timer tidak diberi input maka timer akan reset

dan menghitung dari awal.

Input

On Delay | |

S ~
Timer Kontak timer
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ON Delay
OFF Delay

4. Penggunaan Fungsi Edge Detection (DIFU dan DIFD)

DIFU (differentiate up) dan DIFD (differentiate down) adalah
sebuah kontak dengan akfivasi kontak tersebut hanya aktif 1
kali scan cycle PLC. Sehingga kontak tersebut akan aktif hanya
sekejap. Jika menggunakan DIFU/DIFD maka kontak dari
DIFU/DIFD harus di latching karena hanya aktif dalam
sekejap.

Kontak DIFU akan aktif saat terjadi perubahan input dari
LOW ke HIGH ( 0 = 1) dalam sekejap. Kontak DIFU akan
aktif saat terjadi perubahan input dari HIGH ke LOW (12> 0
) dalam sekejap.
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P
HIGH

LNy

HIGH
LOWW
DiFEy
HiGH
LD

Contoh :

DitFL

untuk menyalakan dan mematikan lampu dengan 1 buah tombol
push button. Pada saat tombol ditekan lampu akan menyala dan
saat tombol ditekan kembali lampu akan mati. Dan jika ditekan
kembali maka lampu akan menyala kembali dan ditekan kembali
akan mati. Proses tersebut akan berulang jika tombol tersebut

ditekan

it [Frogene Hamas - HawFrogami]
[Bachon Hame  Hecland)

0.0
| = T 3
| OFgTS DOifwrentrate Lin
BET L
1 208 08 200 i mont
—} O—
208 81
] —
20 00 00 a4 200 @
B i) W —t
20
—
kit 3 wom g
10— } i —

55



5. Pemahaman Tentang Fungsi Manual/Automatis (M/A)

Proses manual adalah proses dimana pergerakan sistem akan
dikontrol dengan menggunakan tombol start. Setiap proses
yang terjadi harus melalui penekanan tombol start. Step by step.
Oleh karena itu setiap baris ladder harus terdapat kontak
internal relay yang menggunakan tombol start.

Proses otomatis adalah proses yang diawali dengan menekan
tombol start. Hanya dengan menekan tombol start 1 kali maka
sistem akan berjalan sesuai dengan sekuensialnya dalam 1
siklus proses dan akan kembali berulang jika tombol start
ditekan hingga adanya Reset sistem.

Contoh :

Terdapat 2 buah silinder. Silinder 1 dikontrol dengan single
solenoid valve dan silinder 2 dengan double solenoid valve.
Setiap gerakan silinder dideteksi dengan menggunakan limit
switch [silinder 1 : LS1 (Min) dan LS2 (Max), silinder 2 : LS3
(Min) dan LS4 (Max)]. Saat start ditekan maka silinder 1 akan
maju sampai maksimal lalu silinder 2 akan maju hingga
maksimal. Setelah itu silinder 1 akan mundur hingga minimal
dan selanjutnya silinder 2 akan mundur minimal setelah silinder
2 minimal sistem reset. Sistem akan bekerja kembali jika start
ditekan dan sistem akan berhenti jika stop ditekan. Sistem
menggunakan tombol manual-otomatis (M/A), sehingga dapat

bekerja secara manual maupun otomatis.
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6. Pemahaman Tentang Fungsi Shift Register (SFT)

Shift register adalah register geser yang akan melakukan proses
menyimpan data dan akan diaktifkan berdasarkan urutan alamat
register yang digunakan. Data bergeser berdasarkan pulsa yang
diberikan. Jika terdapat pulsa high maka data atau input akan
dimasukkan ke alamat shift register sesuai urutan seperti tabel

di bawah.
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Pulse (HIGH) | Input /—555755 A%{%f : S;l(l)f(;.g;gm;eoroy.ggg dlgunaka T 200.15
1 1 /> 1
1 1 1 1
1 0—+»0 1 1
1 1 > 1~ %0 1~™1
1 0-—T»0 1 0 1
1 0 —» 0 O~* 1 0~]
1 1 ™1 0 |l
1 1 1 1 0

9 o Il'rwan-urur-u PegPrgrnm 1]

Saanon Hame - Sacian ]

LH |

[
ST Shifl Ragistar

04 20n Shartag mord
|

ooz 200 Endwand

I

Pada penulisan shift register > SFT(spasi)200(spasi)200, hal
tersebut merupakan data atau alamat yang digunakan untuk shift
register adalah 200.00 hingga 200.15. Jika menggunakan penulisan
SFT(spasi)200(spasi)201, maka alamat yang digunakan 200.00
hingga 201.15. Input merupakan data yang akan dimasukkan
dalam alamat shift register. Pulse adalah clock yang digunakan
untuk menggeser data atau input shift register, pulse sebaiknya
menggunakan DIFU atau DIFD karena hanya aktif sekejap saja.
Reset digunakan untuk menghapus (mereset) data yang ada

didalam alamat shift register kembali ke kondisi awal.
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BAGIAN KEDUA : PRAKTEK

Tujuan Instruksional :

Bagian kedua ini bertujuan untuk memberikan panduan belajar
pemrograman PLC  melalui  latihan-latithan  soal  dan
pembahasannya. Dalam bagian ini akan diberikan soal latihan yang
dapat digunakan sebagai praktek pemrograman PLC menggunakan
tipe PLC Omron CPMI1A dengan menggunakan Software CX-
Programmer. Pada masing-masing soal diminta untuk melakukan :

1. Mengidentifikasi Input dan Output sistem

2. Menggambar Rangkaian Input dan Output PLC

3. Membuat Diagram Ladder dengan software CX-

Programmer
4. Merangkai Pneumatik pada papan kerja
5. Menguji program PLC dengan simulasi rangkaian

pneumatik

KOMPETENSI UMUM
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Menyelesaikan pekerjaan berlingkup luas dengan menganalisis data
serta metode yang sesuai dan dipilih dari beragam metode yang
sudah maupun belum baku dan dengan menganalisis data

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 2

menunjukkan kinerja dengan mutu dan kuantitas yang terukur

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 2

memecahkan masalah pekerjaan dengan sifat dan konteks yang
sesuai dengan bidang keahlian terapannya, didasarkan pada
pemikiran logis dan inovatif, dilaksanakan dan bertanggung jawab
atas hasilnya secara mandiri

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 3

menyusun laporan tentang hasil dan proses kerja dengan akurat dan
sahih, mengomunikasikan secara efektif kepada pihak lain yang
membutuhkannya

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 1

bertanggungjawab atas pencapaian hasil kerja kelompok

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 1

KOMPETENSI KHUSUS

mampu menerapkan matematika dan prinsip rekayasa ke dalam
prosedur dan praktek

teknikal untuk menyelesaikan masalah rekayasa, khususnya untuk
materi PLC

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 3

mampu mengidentifikasi dan menyelesaikan masalah rekayasa
menggunakan analisis data coding, serta memilih metode dengan
memperhatikan faktor ekonomi, keamanan, dan lingkungan

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 3

mampu merancang, menganalisis rancangan, dan merealisasikan
bagian-bagian rancangan sistem PLC yang memenuhi kebutuhan
spesifik dengan pertimbangan yang tepat terhadap masalah keamanan
kerja dan lingkungan
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Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 3

mampu melakukan pemeliharaan sistem PLC secara

4. | berkesinambungan

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 2

mampu melakukan pengujian dan pengukuran sistem mekatronika
berdasarkan prosedur dan standar, serta mampu menganalisis,
menginterpretasi, dan menerapkan sesuai peruntukan

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 3

Level/tingkat unjuk kerja kompetensi:

Tingkat 1

Tingkat 2

: Unjuk kerja tingkat-1 merupakan tingkat

kemampuan yang dibutuhkan untuk menjelaskan
pekerjaan sederhana berulang-ulang secara efisien
dan memuaskan berdasarkan pada kriteria atau
prosedur yang telah  ditetapkan  dengan
kemampuan mandiri. Untuk itu tingkat-1 ini harus
mampu
e melakukan proses yang sederhana dan
telah ditentukan
e menilai mutu berdasarkan kriteria yang
telah ditentukan

: Unjuk kerja tingkat-2 merupakan tingkat

kemampuan yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan tugas/pekerjaan yang menentukan
pilihan, aplikasi dan integrasi dari sejumlah
elemen atau data/informasi untuk membuat
penilaian atas kesulitan proses dan hasil. Untuk itu
tingkat-2 ini harus mampu

e mengelola atau menyelesaikan suatu

proses
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Tingkat 3

e menentukan kriteria penilaian terhadap
suatu proses atau kerja evaluasi terhadap
suatu proses

: Unjuk kerja tingkat-3 merupakan tingkat

kemampuan yang dibutuhkan untuk mengevaluasi
dan merancang kembali proses, menetapkan dan
menggunakan  prinsip-prinsip dalam rangka
menentukan cara yang terbaik dan tepat untuk
menetapkan kriteria penilaian kualitas. Untuk itu
tingkat-3 ini harus mampu
e menentukan prinsip dasar dan proses
e mengevaluasi dan mengubah bentuk
proses atau membentuk ulang proses
e menentukan kriteria untuk mengevaluasi
dan/atau penilaian proses
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LATIHAN l.a. : Mesin Pres dengan Kotak Proteksi

SOAL :

Silinder untuk proses stamping 1.0 akan maju jika tombol SI
ditekan dan kotak proteksi tertutup. Jika salah satu dari kondisi
tersebut tidak terpenuhi, maka silinder secara otomatis akan naik.
Posisi bahwa kotak proteksi telah tertutup dimonitor oleh proximity
switch Bl
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PENYELESAIAN :
1. Identifikasi Input dan Output

input alamat output alamat

Push Button 00000 | 5/2 single solenoid (1y1) | 01000

Sensor Proximity | 00001

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer

|Program Hame: | HewProgre|

[Sechon Hame - Sechant]

sowon | o08 oo g | K
— | ]
sat Bl )
atipgy | 000D na |
[ T |
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4. Rangkaian Pneumatik

5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor Bl mendeteksi
keberadaan benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk
mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak sesuai atau
tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan lakukan
pengecekan pada pengkabelan input output rangkaian
pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di program
(software) maupun yang terpasang di hardware -—

kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 1.b. : Alat Stamping

SOAL :

Alat stamping dapat dioperasikan dari 3 posisi. Benda kerja
dimasukkan melalui sebuah penuntun, sehingga benda kerja akan
menyentuh 2 dari 3 proximity switch (B1, B2 dan B3). Hal ini akan
menyebabkan silinder pneumatik 1.0 maju dan melubangi benda
kerja. Silinder tersebut dikontrol oleh katub 5/2 singgle solenoid
(Y1). Sistem tersebut di atas akan berfungsi hanya jika Tombol
Push Button S1 (Start) tertekan. Keterangan: Sebuah lampu akan
menyala untuk menunjukkan apakah tombol start sudah ditekan

atau belum.
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PENYELESAIAN :
1. Identifikasi Input dan Output

input alamat | output alamat

Push Button 00000 | Lampu 01000

Sensor Proximity (B1) | 00001 | 5/2 single solenoid (1yl) | 01001

Sensor Proximity (B2) | 00002

Sensor Proximity (B3) | 00003

Limit Switch (LS1) | 00004

Limit Switch (LS2) | 00005

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer

TFrogram Hame  HewProgaml]
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4. Rangkaian Pneumatik
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5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor BI1/B2/B3
mendeteksi keberadaan benda, sehingga persyaratan
terpenuhi untuk mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem
tidak sesuai atau tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan
lakukan pengecekan pada pengkabelan input output
rangkaian pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di
program (software) maupun yang terpasang di hardware —

kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 2 : Alat Pengangkat Paket

SOAL :

Sebuah roller conveyor digunakan untuk memindahkan paket dari
roller conveyor bawah ke roller conveyor atas. Keberadaan paket di
roller conveyor bawah dimonitor oleh proximity sensor B1 (sensor
optic dengan metode scan difuse)

Jika tombol START (S1) ditekan dan sensor B1 mendeteksi adanya
paket, maka silinder 1.0 akan mengangkat paket. Setelah silinder
1.0 berada pada posisi maksimal, maka paket akan didorong oleh
silinder 2.0 menuju ke roller conveyor atas. Silinder 1.0 akan

kembali ke posisi semula jika silinder 2.0 mencapai posisi
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maksimal, setelah itu silinder 2.0 akan kembali ke posisi semula
jika silinder 1.0 telah mencapai posisi minimal.

Kedua silinder dikontrol oleh sebuah katub 5/2 single solenoid (Y'1
dan Y?2). Posisi silinder dimonitor oleh proximity sensor magnetic

B2 s/d BS.
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PENYELESAIAN :
1. Identifikasi Input dan Output

input alamat output alamat

Push Button 00000 | 5/2 single solenoid (1yl) | 01000

Sensor Proximity (B1) | 00001 | 5/2 single solenoid (2y1) | 01001

Sensor Proximity (B2) | 00002

Sensor Proximity (B3) | 00003

Sensor Proximity (B4) | 00004

Sensor Proximity (BS) | 00005

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer
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4. Rangkaian Pneumatik

5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor B1 mendeteksi
keberadaan benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk
mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak sesuai atau
tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan lakukan
pengecekan pada pengkabelan input output rangkaian
pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di program
(software) maupun yang terpasang di hardware—

kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 3.a. : Mesin Perekat Komponen

SOAL :

Dua komponen akan direkatkan menjadi satu dengan menggunakan
silinder pneumatik 1.0. Untuk melakukan ini, permukaan yang
akan direkatkan harus ditekan dengan tekanan tertentu minimal 5
detik. 5 detik tersebut dihitung saat silinder mulai menekan.
Setelah 5 detik, maka silinder akan kembali ke posisi semula

(minimal). Proses perekatan dimulai dengan menekan tombol S1.

Kondisi :
1. Saat posisi minimal dan maksimal silinder tersebut
dimonitor menggunakan proximity switch Magnetic Bl
(min) dan B2 (max).
2. Silinder hanya akan maju jika tombol S1 ditekan, posisi

silinder minimal dan benda kerja sudah ada di posisinya
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(gunakan sensor proximity capacitive B3 untuk mendeteksi

benda kerja).

3. Benda kerja dimasukkan secara manual.

PENYELESAIAN :

1. Identifikasi Input dan Output

input alamat | output alamat
Push Button 00000 | 5/2 single solenoid (1y1) | 01000
Sensor Proximity (B1) | 00001
Sensor Proximity (B2) | 00002
Sensor Proximity (B3) | 00003

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer
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4. Rangkaian Pneumatik
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5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1, sehingga persyaratan terpenuhi
untuk mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak
sesuai atau tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan
lakukan pengecekan pada pengkabelan input output
rangkaian pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di
program (software) maupun yang terpasang di hardware —

kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 3.b.: Silinder maju 5 detik dan mundur 5 detik

Buat program untuk memaju mundurkan silinder. Silinder akan
maju selama 5 detik kemudian mundur selama 5 detik secara terus
menerus jika Tombol S1 ditekan. Silinder akan otomatis mundur

jika tombol S2 ditekan.

PENYELESAIAN :
1. Identifikasi Input dan Output

input alamat | output alamat
Push Button (S1) 00000 | 5/2 single solenoid (1y1l) | 01000
Push Button (S2) 00001
Limit Switch (LS1) | 00002
Limit Switch (LS2) | 00003

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer
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4. Rangkaian Pneumatik

5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik

Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1, sehingga persyaratan terpenuhi
untuk mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak
sesuai atau tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan
lakukan pengecekan pada pengkabelan input output
rangkaian pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di
program (software) maupun yang terpasang di hardware —
kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 4 : Alat Pengangkat Paket dengan timer

SOAL :

Sebuah roller conveyor digunakan untuk memindahkan paket dari
roller conveyor bawah ke roller conveyor atas. Keberadaan paket di
roller conveyor bawah dimonitor oleh proximity sensor B1 (sensor
capacitive)

Jika tombol deten START (S1) ditekan dan sensor B1 mendeteksi
adanya paket, maka silinder 1.0 akan mengangkat paket. Setelah
silinder 1.0 bergerak maju selama 1 detik (asumsi silinder sudah
maksimal), maka paket akan didorong oleh silinder 2.0 menuju ke
roller conveyor atas. Silinder 1.0 akan kembali ke posisi semula

jika silinder 2.0 sudah maju selama 1 detik (asumsi paket sudah
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terkirim), setelah itu silinder 2.0 akan kembali ke posisi semula jika
silinder 1.0 telah mundur selama 1 detik.

Kedua silinder dikontrol oleh sebuah katub 5/2 single solenoid (Y'1
dan Y2). Sistem akan berulang jika sensor B1 mendeteksi adanya
paket. Sistem tidak akan berfungsi jika tombol START pada posisi
OFF.
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PENYELESAIAN :

1. Identifikasi Input dan Output
input alamat | output alamat
Push Button 00000 | 5/2 single solenoid (1y1) | 01000
Sensor Kapasitif | 00001 | 5/2 single solenoid (2y1) | 01001
2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer
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4. Rangkaian Pneumatik

5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor B1 mendeteksi
keberadaan benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk
mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak sesuai atau
tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan lakukan
pengecekan pada pengkabelan input output rangkaian
pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di program
(software) maupun yang terpasang di hardware —

kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 5 : Alat Stamping dengan Counter

20

%0 g ¥

0

SOAL :

10 komponen akan di stamp di mesin stamping. Perputaran
program diawali dengan menekan tombol S1. Proximity switch
optic B7 memonitor adanya komponen di magazine. Komponen
akan ditransfer ke mesin dengan menggunakan silinder 1.0 dan
sekaligus menekan komponen tersebut. Setelah itu mesin akan
menstamp komponen dengan menggunakan silinder 2.0.
Pembuangan benda kerja ke dalam kotak dilakukan oleh silinder
3.0.

Silinder 1.0 dikontrol oleh sebuah katub 5/2 double solenoid
dengan solenoid Y1 (clamping) dan Y2 (unclamping). Silinder 2.0
dan 3.0 dikontrol oleh katub 5/2 single solenoid (Y3 dan Y4).
Posisi silinder dimonitor menggunakan proximity switch magnetic

B1 s/d B6.
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PENYELESAIAN :

1. Identifikasi Input dan Output
input alamat | output alamat
Push Button 00000 | 5/2double solenoid(1yl) | 01000
Sensor Proximity 00001 | 5/2double solenoid(1y2) | 01001
Limit Switch (LS1) | 00002 | 5/2 single solenoid (2y1) | 01002
Limit Switch (LS2) | 00003 | 5/2 single solenoid (3yl) | 01003
Limit Switch (LS3) | 00004
Limit Switch (LS4) | 00005
Limit Switch (LS5) | 00006
Limit Switch (LS6) | 00007

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer
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4. Rangkaian Pneumatik

5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor B7 mendeteksi
keberadaan benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk
mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak sesuai atau
tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan lakukan
pengecekan pada pengkabelan input output rangkaian
pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di program
(software) maupun yang terpasang di hardware —

kemungkinan salah alamat.

90



LATIHAN 6 : Alat Stamping dengan Counter dan Timer

20

E2e

SOAL :

10 komponen akan di stamp di mesin stamping. Perputaran
program diawali dengan menekan tombol S1. Proximity switch B7
memonitor adanya komponen di magazine. Komponen akan
ditransfer ke mesin dengan menggunakan silinder 1.0 dan sekaligus
menekan komponen tersebut. Setelah itu mesin akan menstamp
komponen dengan menggunakan silinder 2.0 selama 2 detik.
Pembuangan benda kerja ke dalam kotak dilakukan oleh silinder
3.0.

Silinder 1.0 dikontrol oleh sebuah katub 5/2 double solenoid
dengan solenoid Y1 (clamping) dan Y2 (unclamping). Silinder 2.0
dan 3.0 dikontrol oleh katub 5/2 single solenoid (Y3 dan Y4).
Posisi silinder dimonitor menggunakan proximity switch Bl s/d

B6.
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PENYELESAIAN :

1. Identifikasi Input dan Output
input alamat | output alamat
Push Button 00000 | 5/2double solenoid(1yl) | 01000
Sensor Proximity 00001 | 5/2double solenoid(1y2) | 01001
Limit Switch (LS1) | 00002 | 5/2 single solenoid (2y1) | 01002
Limit Switch (LS2) | 00003 | 5/2 single solenoid (3yl) | 01003
Limit Switch (LS3) | 00004
Limit Switch (LS4) | 00005
Limit Switch (LS5) | 00006
Limit Switch (LS6) | 00007
2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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4. Rangkaian Pneumatik

LR LLLL L | [T TRTT Ty
LS5 LS6

,E_?} LSI.'-_‘

5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor B7 mendeteksi
keberadaan benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk
mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak sesuai atau
tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan lakukan
pengecekan pada pengkabelan input output rangkaian
pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di program
(software) maupun yang terpasang di hardware —
kemungkinan salah alamat.

LATIHAN 7.a. : Edge Detection (DIFU/DIFD)
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SOAL :

Di dalam system terdapat sebuah tombol push ON yang akan
digunakan untuk memajukan dan memundurkan sebuah silinder
kerja ganda yang dikontrol oleh katub 5/2 single solenoid. Buatlah
program sedemikian rupa dengan menggunakan perintah Edge
Detection (DIFU) sehingga setiap kali tombol ditekan, silinder
akan maju dan jika tombol ditekan kembali maka silinder akan

mundur. Proses akan berulang jika tombol ditekan kembali.
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PENYELESAIAN :

1.

Identifikasi Input dan Output
input alamat | output alamat
Push Button | 00000 | 5/2 single solenoid(1y1) | 01000

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer
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4. Rangkaian Pneumatik

5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor B1 mendeteksi
keberadaan benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk
mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak sesuai atau
tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan lakukan
pengecekan pada pengkabelan input output rangkaian
pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di program
(software) maupun yang terpasang di hardware -—

kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 7.b. : Alat Pengangkat Paket dengan gerakan

manual otomatis

S1 S2 S3

SOAL :

Sebuah roller conveyor digunakan untuk memindahkan paket dari
roller conveyor bawah ke roller conveyor atas. Keberadaan paket di
roller conveyor bawah dimonitor oleh proximity sensor B1. Dalam
sistem terdapat 3 buah tombol yaitu tombol Start (S1), tombol stop
(S2) dan tombol Man/Auto (S3). Gunakan tombol deten untuk
tombol Man/Auto.

Bekerja secara otomatis

Jika tombol START (S1) ditekan dan sensor B1 mendeteksi adanya

paket, maka silinder 1.0 akan mengangkat paket. Setelah silinder
1.0 berada pada posisi maksimal, maka paket akan didorong oleh
silinder 2.0 menuju ke roller conveyor atas. Silinder 1.0 akan

kembali ke posisi semula jika silinder 2.0 mencapai posisi
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maksimal, setelah itu silinder 2.0 akan kembali ke posisi semula
jika silinder 1.0 telah mencapai posisi minimal. Jika sensor Bl
mendeteksi adanya pakaet lagi maka proses akan berulang. Jika
saat proses berjalan tombol Stop (S2) ditekan maka sistem akan
berhenti. Sistem akan meneruskan langkahnya jika tombol Start
(S1) ditekan kembali.

Bekerja secara manual

Setiap gerakan/langkah operator harus menekan tombol Start (S1).
Kedua silinder dikontrol oleh sebuah katub 5/2 single solenoid (Y1
dan Y2). Posisi maksimal dan minimal silinder dideteksi secara

kendali terbuka menggunakan timer.
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PENYELESAIAN :
1. Identifikasi Input dan Output

input alamat | output alamat
Push Button (Start) | 00000 | 5/2 single solenoid(1y1) | 01000
Push Buttom (Stop) | 00001 | 5/2 single solenoid(2y1) | 01001

Deten (M/A) 00002
Bl 00003
LSI 00004
LS2 00005
LS3 00006
LS4 00007

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer
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4.

Rangkaian Pneumatik

| ey

......

Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor Bl mendeteksi
keberadaan benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk
mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak sesuai atau
tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan lakukan
pengecekan pada pengkabelan input output rangkaian
pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di program
(software) maupun yang terpasang di hardware -—

kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 8.a. Drilling and Countersink Unit tanpa shift

register

SOAL :

Komponen-komponen akan ditranspotasikan melalui belt untuk
dilakukan proses drill dan countersink. Drilling dan Countersink
unit akan turun 2 detik kemudian jika komponen yang akan
dikerjakan berada dibawahnya. Dua buah silinder (Sil 1 dan Sil 2)
digunakan untuk menggerakkan alat drill dan countersink seperti
terlihat pada gambar di atas. Alat transport (belt conveyor)
digerakkan oleh silinder 3.

Dua buah sensor B1 dan B2 digunakan untuk mendeteksi apakan
benda kerja berada di bawah drill dan counter sink. Kedalaman
drill dan countersink diatur oleh sensor B6 dan B7. Posisi awal

silinder transport, drill dan countersink dideteksi dengan
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menggunakan sensor B5, B3 dan B4. Sensor B8 digunakan untuk
mendeteksi posisi maksimal transport silinder.

Sistem tidak selalu mengharuskan bahwa benda kerja berada
dibawah drill dan countersink unit setiap kali silinder transport
bergerak. Proses drill atau/dan countersink harus tidak bekerja jika
dideteksi bahwa benda kerja tidak berada dibawahnya. Sistem
dimulai dengan menekan tombol S1 dan secara otomatis berhenti

jika tombol S2 ditekan.
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PENYELESAIAN :

1. Identifikasi Input dan Output

input alamat | output alamat
Push Button (Start) | 00000 | 5/2 single double (1y1) 01000
B1 00001 | 5/2 single double (1y1) | 01001
LS1 00002 | 5/2 single solenoid (2y1) | 01002
LS2 00003 | 5/2 single solenoid (3y1) | 01003
LS3 00004
LS4 00005
LSS 00006
LS6 00007
LS7 00008
LS8 00009

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer

g et intagmn]
04.00
4]
1 F
il . —
F a0 102 a8 ETITC 201 W61
8 |— b v Lt <y
K& 1 nh " LAl ]
a0t
— I;—..
= | .03 -t @002
18 —1L§ ;_} -
2003
4 | aoe = 30003
W —} { F i
& 0003 TRgIE WS
I i— :I/: o —t
20008
_‘ '_
8 20008
» l.,: ™
(75}
Fie
Ed 20004 00w ves 200.00 006
a#— | { | i | {:;1 o
100 08
|'-':
8 nos o 0007
M — | { |
i
00 07
1]

100 Termd (Tamer | [2C0 Type]

T4
Tirmes nurmoer

Sel wnlic

106



L

ZIII.'F?
ur ™
oo
=l
Moo =0gr =08
— | | —
200.08
g
0.0¢ 20008 2408
— | i} o
200.09 THCE? 2440
— | it
o I
200,12
—
(!
30010
1 ™
[[73
"
0014 200 11
5*.". ]
201z
O—
™
o
=
T AT 200%
— | i} -O0—
w2 L)
200.13
.68 B M1
K i 00—
[ LM

I 1ites Tiew (Timae} [BCD Tyou!

Tirnet Bartibet

Satvakin

o

i Tt §Timee ) (BC0 Tyoe]

W60 Timer (Timer) [BCD Tyae]

TR
Timer numbar

Sef wilus

107



1 2000 200.02 10.00
E 7 1

n 200.06 200.08 om
78— | {4 O —

il 20011 200.13 wm
7= | 4/} g —

4. Rangkaian Pneumatik
i 4 i
A | A I F |
AL e _#!: AL ]
4l [{ 2 BEE 4 {: F
=k ' =k [T 4] |
VAT RN AL ’1 |W a1 §/1 :.* [ i1 |'-I'I' "1 1.',:'! T*i nE !Flg: 12
5 98 5 5 958 4 5 998 5
(e mam ety 1 | 1
| =
i 7
A
5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik

Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor B1 mendeteksi
keberadaan benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk
mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak sesuai atau

tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan lakukan
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pengecekan pada pengkabelan input output rangkaian
pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di program
(software) maupun yang terpasang di hardware -—

kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 8.b. Drilling and Countersink Unit dengan shift

register
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SOAL :

Komponen-komponen akan ditransportasikan melalui belt untuk
dilakukan proses drilling dan countersink. Drilling dan countersink
unit akan turun 2 detik kemudian jika komponen yang akan
dikerjakan berada di bawahnya. Dua buah silinder (Sil 1 dan Sil 2)
digunakan untuk menggerakkan alat drill dan countersink seperti
terlihat pada gambar di atas. Alat transport (belt conveyor)
digerakkan oleh silinder 3.

Sebuah sensor B1 digunakan untuk mendeteksi apakah ada benda
kerja atau tidak saat tombol S1 ditekan. Kedalaman drill dan
countersink diatur oleh sensor B6 dan B7. Posisi awal silinder

transport, drill dan countersink dideteksi dengan menggunakan
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sensor B5, B3 dan B4. Sensor B8 digunakan untuk mendeteksi
posisi maksimal transport silinder.

Sistem tidak selalu mengharuskan bahwa benda kerja berada
dibawah drill dan countersink unit setiap kali silinder transport
bergerak. Proses drill dan/atau countersink harus tidak bekerja jika
dideteksi bahwa benda kerja tidak berada di bawahnya. Setiap kali
operator menekan tombol S1 maka proses sekuensial akan berjalan.
Gunakan perintah shift register untuk mengetahui apakah di bawah

drill/countersink ada benda kerja.
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PENYELESAIAN :
1. Identifikasi Input dan Output

input alamat | output alamat
Push Button (Start) | 00000 | 5/2 single double (1y1) 01000
B1 00001 | 5/2 single double (1y1) | 01001
LS1 00002 | 5/2 single solenoid (2y1) | 01002
LS2 00003 | 5/2 single solenoid (3y1) | 01003
LS3 00004
LS4 00005
LSS 00006
LS6 00007
LS7 00008
LS8 00009

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer
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4. Rangkaian Pneumatik

5.

Test program PLC dengan simulasi pada sistem pneumatik
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: tekan tombol S1 dan sensor B1 mendeteksi
keberadaan benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk
mengaktifkan Silinder (maju). Bila sistem tidak sesuai atau
tidak dapat bekerja seperti yang diinginkan lakukan
pengecekan pada pengkabelan input output rangkaian
pneumatik, dan cek juga pengalamatan yang di program
(software) maupun yang terpasang di hardware —

kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 9. Sistem Parkir
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SOAL :

Gambar di atas menunjukkan skema system parker di suatu tempat.
Kapasitas parkir terbatas sebanyak 100 mobil. Di pintu masuk
terpasang sensor optic thrubeam S1 untuk mendeteksi mobil yang
masuk sedangkan untuk mendeteksi mobil yang keluar, dipintu
keluar terbasang sensor optic thrubeam S2. Jika mobil yang ada

diparkiran penuh maka sebuah lampu yang terpasang di pintu

masuk akan menyala.
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PENYELESAIAN :

1. Identifikasi Input dan Output

input alamat | output | alamat
Sensor optic (S1) | 00000 | Lampu | 01000
Sensor Optic (S2) | 00001

2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder dengan software CX-Programmer
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4. Rangkaian Pneumatik: tidak diperlukan hanya sensor S1 &
S2 serta output Lampu

5. Test program PLC dengan simulasi pada sistem
Setelah semua langkah di atas dikerjakan, silakan
menjalankan sistem dengan perintah sesuai yang terdapat
pada soal: sensor S1 dan sensor S2 mendeteksi keberadaan
benda, sehingga persyaratan terpenuhi untuk mengaktifkan
Lampu. Bila sistem tidak sesuai atau tidak dapat bekerja
seperti yang diinginkan lakukan pengecekan pada
pengkabelan input output rangkaian, dan cek juga
pengalamatan yang di program (software) maupun yang

terpasang di hardware — kemungkinan salah alamat.
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LATIHAN 10.a. Komunikasi I/O antar PLC CPM1A

Sistem mempunyai 2 buah station yang masing-masing
dikendalikan oleh sebuah PLC CPMIA.

Station pertama berfungsi sebagai station distribusi sekaligus
testing. Pada station pertama PLC digunakan untuk mengendalikan
sebuah silinder kerja ganda yang dikontrol oleh katub single
solenoid. Warna, jenis material dan keberadaan benda kerja juga
dideteksi di station ini dengan menggunakan 3 buah sensor yaitu
Induktive, Optic dan Capacitive. Di station 1 terdapat 3 buah
tombol yaitu Start, Stop, dan Komunikasi.

Station kedua berfungsi sebagai sorting. Fungsi sorting dilakukan
oleh 2 buah silinder double acting yang masing-masing
dikendalikan oleh katub 5/2 single solenoid. Sorting yang harus
dilakukan adalah sebagai berikut. Jika benda yang masuk ke station
2 adalah benda yang terbuat dari plastik berwarna merah, maka
silinder 1 akan memasukkan benda ke kotak 1. Jika benda yang
masuk di station 2 adalah benda yang berwarna perak dan terbuat
dari logam maka silinder 2 akan mendorong benda masuk ke kotak
2. Di station 2 terdapat 3 buah tombol yaitu Start, Stop, dan

Komunikasi.

Jika minimal satu dari tombol komunikasi pada posisi OFF (0)
maka sistem tidak dapat berfungsi. Posisi minimal dan maksimal
silinder dideteksi oleh sensor magnetic B1 s/d B6. Sekuensial

sistem diawali dengan menekan kedua tombol start yang ada
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dimasing-masing station. Jika benda kerja masih ada maka
sekuensial sistem akan berulang. Sistem akan berhenti jika tombol

Stop ditekan.
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PENYELESAIAN :

1.

Identifikasi Input dan Output

Slave

Master
Input Alamat
Start 0.00
Stop 0.01
Kapasitif 0.04
Induktif 0.05
Optik 0.06
LSI 0.09
LS2 0.08
Komunikasi 0.02
Komunikasi Slave
Komunikasi Slave 0.03
Komunikasi Kerja Slave | 0.10
Satart Slave 0.07
Output Alamat
5/2 Single Solenoid 1000
Komunikasi Merah Plastik | 1001
Komunikasi Logam Perak 1002
Komunikasi ke Slave 1005
Komunikasi Start ke Slave 1004
Komunikasi Akhir Master 1003
Input Alamat
Start 0.00
Stop 0.01
Komunikasi 0.02
LS1 0.07
LS2 0.08
LS3 0.09
LS4 0.10
Komunikasi Master
Komunikasi Master 0.03
Komunikasi Akhir Sistem 0.04
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Input Alamat
Start Master 0.11
Komunikasi Benda Merah Plastik | 0.05
Komunikasi Benda Logam Perak | 0.06
Output Alamat
5/2 Double Solenoid (1yl1) 1000
5/2 Double Solenoid (1y2) 1001
5/2 Double Solenoid (2yl1) 1002
5/2 Double Solenoid (2y2) 1003
Komunikasi Interlock 1005
Komunikasi ke Master 1004
Komunikasi Start ke Master 1006
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2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC

24V

(AR L]
{ (AR
=y -— (LKL
e ¥ T E (L
Y T . m piun
5 U [TIT
Y o=y = I
e -D LARE] b—
i 0 i I T
— Y P E I -
= ° pEHOF
;:, o [ —
B === i I B
— :::: D
AR}
> =
=
2 Bl
B
LR { T
- E TLI
- TRl
R e a. (X
b == Q 1D
1 ::- (Z} [
1 i:l__ recsp o TIT]
{1 == E wann
<. [ O R
o0 AN
B — g (D
~ i i o T |
pbo= T
Wanh _[E_
g

oV

24V

123



ar

eyl all

prnkas

L5

11
1

2006

200 87
2005
1004

2004

3. Diagram Ladder
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LATIHAN 10.b. Komunikasi Serial antar PLC CPM1A

SOAL :

Sistem mempunyai 2 buah station yang masing-masing
dikendalikan oleh sebuah PLC CPMI1A. PLC pada station 1
berfungsi sebagai master sedangkan PLC pada station 2 berfungsi
sebagai slave.

Station pertama berfungsi sebagai station distribusi sekaligus
testing. Pada station pertama PLC digunakan untuk mengendalikan
sebuah silinder kerja ganda yang dikontrol oleh katub single
solenoid. Warna, jenis material dan keberadaan benda kerja juga
dideteksi di station ini dengan menggunakan 3 buah sensor yaitu
Induktive, Optic dan Capacitive. Di station 1 terdapat 3 buah
tombol yaitu Start, Stop, dan Komunikasi.

Station kedua berfungsi sebagai sorting. Fungsi sorting dilakukan
oleh 2 buah silinder double acting yang masing-masing
dikendalikan oleh katub 5/2 single solenoid. Sorting yang harus
dilakukan adalah sebagai berikut. Jika benda yang masuk ke station
2 adalah benda yang terbuat dari plastik berwarna merah, maka
silinder 1 akan memasukkan benda ke kotak 1. Jika benda yang
masuk di station 2 adalah benda yang berwarna perak dan terbuat
dari logam maka silinder 2 akan mendorong benda masuk ke kotak
2. Di station 2 terdapat 3 buah tombol yaitu Start, Stop dan
Komunikasi.

Jika minimal satu dari tombol komunikasi pada posisi OFF (0)

maka sistem tidak dapat berfungsi. Posisi minimal dan maksimal
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silinder dideteksi oleh sensor magnetic B1 s/d B6. Sekuensial
sistem diawali dengan menekan kedua tombol start yang ada
dimasing-masing station. Jika benda kerja masih ada maka
sekuensial sistem akan berulang. Sistem akan berhenti jika tombol

Stop ditekan.
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PENYELESAIAN :

1.

Identifikasi Input dan Output

Slave

Master
Input Alamat
Start 0.00
Stop 0.01
Kapasitif 0.04
Induktif 0.05
Optik 0.06
LSI 0.09
LS2 0.08
Komunikasi 0.02
Komunikasi Slave
Komunikasi Slave LR 8.00
Komunikasi ke Slave LR 8.02
Start Slave LR 8.01
Output Alamat
5/2 Single Solenoid 1000
Komunikasi Merah Plastik | LR 0.02
Komunikasi Logam Perak | LR 0.03
Komunikasi kerja Slave LR 0.01
Komunikasi Start ke Slave | LR 0.00
Komunikasi Akhir Master LR 0.04
Input Alamat
Start 0.00
Stop 0.01
Komunikasi 0.02
LSI 0.07
LS2 0.08
LS3 0.09
LS4 0.10
Komunikasi Master
Komunikasi Master LR 0.01
Komunikasi Akhir Sistem LR 0.04
Satart Master LR 0.00
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Input

Alamat

Komunikasi Benda Merah Plastik LR 0.02

Komunikasi Benda Logam Perak LR 0.03

Output Alamat
5/2 Double Solenoid (1yl) 1000
5/2 Double Solenoid (1y2) 1001
5/2 Double Solenoid (2y1) 1002
5/2 Double Solenoid (2y2) 1003
Komunikasi Interlock LR 8.02
Komunikasi ke Master LR 8.00
Komunikasi Star ke Master LR 8.01
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2. Gambar Rangkaian Input dan Output PLC
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3. Diagram Ladder
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BAGIAN KETIGA : MODUL APLIKASI

PLC

Tujuan Instruksional :

Bagian ketiga ini bertujuan untuk memberikan contoh belajar

pemrograman PLC melalui penerapan ke dalam Sistem Aplikasi

Prototipe miniatur sebuah proses rekayasa, yang di dalamnya

terdapat PLC dan HMI. Dalam bagian ini akan diberikan materi
tentang PLC Omron CP1E-N20 serta HMI Weinview MT60701H

yang digunakan sebagai kendali sistemnya. Bagian ini meliputi :

1.
2.
3.

Materi PLC Omron seri CP1E-N20

Materi HMI Weinview seri MT6070IH

Pemrograman HMI dengan Program EB8000 Project
Manager

Prototipe Sistem Aplikasi Proses Pemilahan Tiga Jenis

Benda
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KOMPETENSI UMUM

menyelesaikan pekerjaan berlingkup luas dengan menganalisis data
serta metode yang sesuai dan dipilih dari beragam metode yang
sudah maupun belum baku dan dengan menganalisis data

Penilaian unjuk Kerja : tingkat kompetensi 1

menunjukkan kinerja dengan mutu dan kuantitas yang terukur

Penilaian unjuk Kkerja: tingkat kompetensi 1

memecahkan masalah pekerjaan dengan sifat dan konteks yang
sesuai dengan bidang keahlian terapannya, didasarkan pada
pemikiran logis dan inovatif, dilaksanakan dan bertanggung jawab
atas hasilnya secara mandiri

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 1

menyusun laporan tentang hasil dan proses kerja dengan akurat dan
sahih, mengomunikasikan secara efektif kepada pihak lain yang
membutuhkannya

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 1

bertanggungjawab atas pencapaian hasil kerja kelompok

Penilaian unjuk Kkerja: tingkat kompetensi 1

KOMPETENSI KHUSUS

mampu menerapkan matematika dan prinsip rekayasa ke dalam
prosedur dan praktek

teknikal untuk menyelesaikan masalah rekayasa, khususnya untuk
materi PLC

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 1

mampu mengidentifikasi dan menyelesaikan masalah rekayasa
menggunakan analisis data coding, serta memilih metode dengan
memperhatikan faktor ekonomi, keamanan, dan lingkungan

Penilaian unjuk Kerja: tingkat kompetensi 1

mampu merancang, menganalisis rancangan, dan
merealisasikan bagian-bagian rancangan sistem
PLC yang memenuhi kebutuhan spesifik dengan pertimbangan yang
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KOMPETENSI KHUSUS

tepat terhadap masalah keamanan kerja dan lingkungan

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 2

mampu melakukan pemeliharaan sistem PLC secara

4. | berkesinambungan

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 2

mampu melakukan pengujian dan pengukuran sistem mekatronika
berdasarkan prosedur dan standar, serta mampu menganalisis,
menginterpretasi, dan menerapkan sesuai peruntukan

Penilaian unjuk kerja: tingkat kompetensi 3

Level/tingkat unjuk kerja kompetensi:

Tingkat 1

Tingkat 2

: Unjuk kerja tingkat-1 merupakan tingkat

kemampuan yang dibutuhkan untuk menjelaskan
pekerjaan sederhana berulang-ulang secara efisien
dan memuaskan berdasarkan pada kriteria atau
prosedur yang telah  ditetapkan  dengan
kemampuan mandiri. Untuk itu tingkat-1 ini harus
mampu
e melakukan proses yang sederhana dan
telah ditentukan
e menilai mutu berdasarkan kriteria yang
telah ditentukan

: Unjuk kerja tingkat-2 merupakan tingkat

kemampuan yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan tugas/pekerjaan yang menentukan
pilihan, aplikasi dan integrasi dari sejumlah
elemen atau data/informasi untuk membuat
penilaian atas kesulitan proses dan hasil. Untuk itu
tingkat-2 ini harus mampu
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Tingkat 3

e mengelola atau menyelesaikan suatu
proses

e menentukan kriteria penilaian terhadap
suatu proses atau kerja evaluasi terhadap
suatu proses

: Unjuk kerja tingkat-3 merupakan tingkat

kemampuan yang dibutuhkan untuk mengevaluasi
dan merancang kembali proses, menetapkan dan
menggunakan  prinsip-prinsip dalam rangka
menentukan cara yang terbaik dan tepat untuk
menetapkan kriteria penilaian kualitas. Untuk itu
tingkat-3 ini harus mampu
e menentukan prinsip dasar dan proses
e mengevaluasi dan mengubah bentuk
proses atau membentuk ulang proses
e menentukan kriteria untuk mengevaluasi
dan/atau penilaian proses
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1. PLC OMRON CP1E-N20

PLC (Programmable Logic Controller) merupakan pengendali
yang menyerupai komputer elektronik yang mudah digunakan yang
memiliki fungsi kendali untuk berbagai tipe dan tingkat kesulitan
yang beraneka ragam. Dalam modul ini akan menggunakan PLC

Omron seri CP1E-N20.

CP1E-N20 merupakan compact dan High Speed PLC yang
dirancang untuk kemajuan kontrol pengoperasian sistem dan
memiliki 20 Input/Output. PLC seri ini menawarkan pilihan
komunikasi yang banyak, dan fitur yang lebih lengkap.

Berikut ini adalah ilustrasi dari CP1E-N20 :

N14/20 CPU Units

Bul-n RS-222C
SormrmnIcalonsg
status oo

Hught

RS- 222C pon

Baftery —
==

Gambar 32. Komponen CP1E-N20
Konfigurasi PC dengan PLC tergantung dengan bentuk dari CPU
yang digunakan. Contoh dari konfigurasi CPU Block dapat dilihat

di bawah ini :
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Power Supply Linit

Communicabions Uini
CPU Unit 1O Units inr Dedicated VO Units

s L)

_ End Cover

Cine Communications Linit — S |
connectable
Two Inner Boards | Up to eleven Units con-
mountable neclable as required

16 inputs built mto CPU Unit

Gambar 33. CPU Block

Dan berikut ini adalah konfigurasi ekpansi jumlah I/O :

Power Supply Unit 1Y Control Unit
110 Units

Communications Unit Dedicr:mm

CPUlu‘nrt (@] Ui-uls

L1

[
| ‘
'—!..—.-" ]
Up 1o five Units con-
Two Inner Boards, i
oiaybarsber & nectable as required

Expansion /O Cable

b

Up 1o eleven Units con-
nectable as required
O Intarface Unit
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h 256 or 512 1/O points max. —

L

CPUUNt |
11 modules max. (16 modules max
using VO Expansion and Control In-
terface adapters). The total number
of words cannot exceed 16

Gambar 34. CPU Block dan Expansion I/O Block
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SPESIFIKASI UMUM
Tabel 1. Spesifikasi Power Supply di PLC CP1E-N20
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Tabel 2. Spesifikasi Performance CP1E-N20
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Tabel 3. Struktur Daerah Memori
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KONEKSI INPUT/OUTPUT

Berikut ini adalah keterangan mengenai input dan otuput yang ada

di PLC Omron CP1E-N20 :

®Input Terminal Arrangement for CPU Unit with 20 /O Points
AC power supply models
cloo
| L1 [omfcom| 01 [ 0a [ 05 | 07
[nc || oo]oz]o4]os|
DC power supply models
cIo 0
|+ | - Jeor =]°ﬂ|°ﬁ|°?l°91*'l
|nc | & | 00|02 04| oe| o8| 0]

Joo] ]
oe |

10 |

80utput Terminal Arrangement for CPU Unit with 20 U0 Points and Built-in Analog

AC power supply mode DS power supply madel
o [ for [ [os | s | o [ e ourd CEEE NG foury
- ] e L |W°“{WP“1°GI°°"E“["°W
o100 Co 1% G010 o018
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Tabel 4. DCinput 24 Volt

Input Specifications
tam Spucification
‘High-speed coursr inpats, miwru
Input typs m"""““"""‘"“"“"’ mww«m Hiermal s
TR BOOA,
Inad bile I 0,00 ks IO 001 0002 10 CIO 00T 41 0 100 1o G0 1,1 snd
CRI200RCD 21 #
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‘Applicatin sansors Lay and e sarmons
Inpui Inpadarcs 1 1Ea 4in
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Tabel 5. Output berupa Relay
Output Specifications
@0utput Specifications for Relay Outpuls
Ham Spocification
250 VACHZ A (cosd = 1)
Maximum switching capacity 2 A VE0 (4 NESmaon)
Minimum switching capacity 5 VDG, 10 mA
Resistive load | 200,000 operations (24 VDC)
et — Inductive load | 70,000 oporalions (250 VAC, cos = 0.4)
Maochanical 20,000,000 oporabons
O dalay 15 mas max.
OFF roaponse time 15 ma max.
> Ouiput indicatol
[
L]
Circult configurstion | rtomal | ;-
o L§
L}
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KOMUNIKASI PLC DENGAN PC

Komunikasi PLC dengan PC kita menggunakan USB
Peripheral Port di bagian PLC karena RS 232C akan digunakan

untuk menyambung ke HMI.
Normal-type
NCO-/NA-type
Analog input terminal
NA -
B [NA-type Uﬂ:’] 5
. »e
e
]
LA X L LN
ity sascess
L X 2R g
: TLJ
=) =)
Pe ral USB Option Board slot
Port Built-in AS-232C
port Analog outpit terminals

(NA-type only)

Gambar 35. Penempatan Peripheral USB di CP1E-Nseries
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2. HMI Weinview MT6070IH

HMI (Human Machine Interface) adalah bagian dari mesin yang
menangani interaksi manusia dan mesin. Metode utama yang
digunakan dalam desain antarmuka termasuk prototyping dan
simulasi. Pada HMI bisa dibuat tombol, switch, lampu, indikator,

gambar, animasi bahkan grafik.

HMI Weinview MT6070IH memiliki fitur yang lebih komplit, dan
berwarna. HMI ini lebih memudahkan kita dalam membuat
tampilan display dan aplikasi karena lebih mudah dikoneksikan
dengan perangkatat lain seperti PLC. HMI biasa digunakan untuk
menampilkan dan bias digunakan untuk membuat aplikasi dari
sebuah project dan juga, sebagai pengganti input (tombol) dan juga

bisa menampilkan output dari suatu program aplikasi.
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& Specifications

* Construction: plastic molding housing
* Display: 7 65,538 color TFT LCD
* CPU and core logic: 32Bit RISC 400MHz processor
* DRAM: B4 MB DDR2 on board
- Storage: 128 MB flash memory on board,
*WO: seral ports:Com1: RS-232/RS-485 2widw,
Com2: RS-232,
Com3: RS-232/RS-485 2w
1 USB 1.1 host
1 USB 2.0 high speed device

+ RTC: Built-in

* Power input: 24220%Vec. 250mA@24VDC
- Dimansion (W x H x D): 200 x 146 x 42 Smm

+ Weight: 0.85kg
« Software: EBB000 V2.0.0 or laler
P SW & Peset button Ghert port Ordering Information
Fusa Hogt port e .
war connadtar 1 R§282, Comz AS232 bl
ESA FSmm screw Com1 RS485, Comd RS445. um: e
Coma RE23E MTEOOMM003 | sy clowrbat 2ahs | Mini IS 10 LISE
20100 e
U RPamaT:
T Prolactive Showt. lor MTHST, 5070 BOVE
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Dimensions Drawing
{7 Swa1
| ¥
o | T e
23| H g
£ | P e e
el oW &
Bottowrt View
Fronr View
| r7'88ar
|-—T. Cwl hneresisms
= WIT=HTTHH
‘E 103 caim [7,555°) W . 1080w [EARTTH

Koneksi PLC dan HMI Weinview MT6070iH

Koneksi PLC dan HMI ini digunakan untuk mempermudah
dalam pengaplikasian program. Maksudnya, kita tidak perlu
menggunakan banyak input atau bahkan tidak perlu
menggunakan input tombol. Kita bisa mengganti tombol
dengan menggunakan tampilan yang kita buat di software
EB8000.

Untuk komunikasi antara PLC dan HMI kita menggunakan
COM 3 di HMI dan port RS232 di PLC. Agar PLC dan HMI
dapat berkomunikasi, kita harus membuat kabel dengan port

RS232 yang menghubungkan PLC dan HMI. Berikut ini adalah
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pengkabelan diagram koneksi RS232 di PLC yang
dihubungkan ke RS232 di HMI :
Wiring Diagram:
9P D-Sub to 9P D-Sub:
MTEO00/B000 sernies except MTBOS0IMMTE050!
COM1RS2329P | COM2 RS2329P |COM3 RS232 9P | R$232 9P D-Sub Male
D-Sub Female O-5ub Female D-Sub Male
2 RX 6 RX 8 RX 2 8D
3TX 4TX 71X aRD
5 GND 5 GND 5 GND 9 GND
4RS -
|
505 3

-

-

i
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Kasus 1: Menjalankan silinder 1 magazine

Terdapat 2 buah input yaitu tombol Start pada HMI dan Sensor
Photodioda, dan output berupa silinder dan indikator lampu pada
HML

Ketika ditekan Start maka sensor photodioda membaca sensor
kemudian silinder mendorong setelah itu kembali ke posisi awal

diikuti dengan lampu menyala pada saat proses.

Penyelesaian :

e  Wiring Input dan Output di PLC

24v .
|
e }
=1 |
=3
|
PLC
24y COM/GND 100 .00 100.01
| I
ov i :
24w |

Gambar 36. Rangkaian pengkabelan 1/0 PLC
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e Program PLC
Langkah-langkah :
1. Buka CX-Programmer, lalu pilih File > New
2. Buat Project baru dan berilah nama, kemudian pilih Device
Type ke “CPIE” lalu masuk ke setting dan pilihlah CPU
Type “N20”.

Change PLC

Gambar 37. Device Type
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Device Type Setfings [COMTH]
General I
CPU Type

_

Total Pragram Atea Siee
| R =] T FesdOny

1~ Enpanmon Memony
[rie
File Memon
| Nere

| Timar / Clack
™ Inlaed

Gambar 38. Device Type Setting
3. Lalu klik OK.
4. Kemudian buat program sesuai dengan kasus di atas,

apabila tombol S1 dan S2 ditekan bersamaan maka lampu

akan menyala.

[Program Hame ~ Flevlrogram1]
[Section Name : Section]]

) IFI:E EﬁC:ﬂC slart
00000 1 - 00—

stait

206,00 @ neo | L1
= cee of) Y -2
foononz —— b L

stan

; y ¥y

pooae | 000 @ 1001 | selencid Y1
pecots — | { —s

Gambar 39. Program PLC
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5. Apabila program sudah selesai, pilihlah setting > startup

lalu gantilah mode menjadi “Run”.

[Progioen flase | Mot |

L}
| [Sastionhame - Sactiond|

o et
= B e COMaH] Offine

23 Sprkek
E Gty =7 PLC Sottbngs - dorme I [ 9
- !F;j;zﬂ‘.u.ﬂnlmrm e el i
=‘“q‘='f$mml ot | Cyule Trm | InkorciFeliech | £ Sckivigs | Prvedisial Fo | bl Lok Pt | Hin SpeedComt= 4 | 0]
: b #
24 syt
g‘*”"““ [ Mk IO BT | P Sk =
B Ir Fregiam = rpawt T Fesel =
7 Werdu ™ Misetsr | eian
F |

|7 P Prissd e pasufe
I Us= Programneg L ssle

CimitremEL e

Gambar 40. Setting Startup
6. Agar dapat mentransfer program dari PC ke PLC kita

perlu  menginstall driver “US232A Windows Setup”

yang ada di komputer.

7. Kemudian lihat port yang ada di Device Manager.
Lihatlah COM untuk ATEN USB to Serial Bridge.
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Flg  aioh  Vew o Help

-+ m & 2N

= o Compuier
& wgn Durk drbves
& g Haman Interf soe Divices
+ 33 IUE ATAIATAPE contrallars
+ o Kgybaands
# 7 Pice and cther pointing devices
= ﬁ Cther devices
ﬁ FL1 Devvice
ot S Burs Condrolier
3 Video Contraller (WaA Compatibie]
= 9 Ports (COMEPT)
o WTEN LIS bo Sevial Bridge (00MT)
o Communiabions Port {20M1)
A Commenications Fort (COM2)
+ @ Processors
+ 8 Sourd, vides sl game cortrofiers
Syetam davicet

-
B Urwveraal Serisl Bus eortralare

Gambar 41. Device Manager

8. Kemudian Masuklah ke “demo[CP1E] Offline”> Setting
Network Type >Driver > Port Name “COM3” (Sesuai
dengan Ports COM yang terbaca di Device Manager).

"_'* MNewProject
22} demol COMIH] Offline
Symbols
(5] settings
B Expansion Instructions
< Memary
-~ % Programs
= g NewProgram!
=3 Symbols
) sectiont

3 END

L
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Network Settings [SYSMAC WAY]

Network ~ Diiver | Modem |

- Conneclion Data Fomat -

Port Name: |COM1 = Data Bits: 7 -

= ]

= (Baud Ret SpBis 2 ]

Make Default |

0K I Cance!

Gambar 42. Setting Driver Network Type

9. Setelah melakukan setting kemudian pilihlah menu
Program > Compile (Ctrl+F7).

10. Kemudian pilihlah menu PLC > Work Online

11. Setelah itu download program dari PC ke PLC, pilih

menu PLC > Transfer > Transfer to PLC
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Pembuatan HMI

Setting awal HMI

Buka Easy Builder8000 akan muncul gambar seperti ini

[ Data/Event Log File Information |

( EasyBuider8000 ]
[ EasyConverter || EasyAddressviewer |
[ EasyPrinter [ EasyDagnoser |
[ |
[ |

Recipa/Extended Memary Editor
Buid Download Data for CF/5D/US8 Disk...

[ Download... [ Upload...

| On-ne Simulation... || Off-ine Smubton... |
[ pass-through... ]
[ Heo ] [ B ]

== —— — ]

Gambar 43. project manager pada easy builder8000

» Pilih Type MT6000/8000 i Series dan connection USB
cable
» Kemudian pilih Ok
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Setelah aplikasi dibuka akan muncul seperti ini

- New : untuk membuat project baru

- Open existing project : untuk membuka project yang masih

ada

- Open recent project : untuk membuka project yang terakhir
dibuat

[Eta brooo"HMI Z\MTPZ mtp
(CAEE ect'iaj

000 project

[AHMI TAAMTP3 mip

| E\ta brooo \HMI TA\MTP3mip
| DAHME TAMTP I mip
|CAEBS000 prosact \M TP 1 mip

Gambar 44. awal membuat project
Setelah itu kita pilih model HMI yang kita gunakan yaitu

MT6070Ih/MT8070i/MT8100i/TK8100i(800...) dan setting display

mode lanscape
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Mode! - MTS07 0/NTEQ 704y M TS LO0|MTBI00/WT3010) THBL00I (80 ~ |
Tisply mode ! | Landscaps: =
¥ Usw tampiate [tarmplitaBI00.mRp)

Lo [ x|

Gambar 45. pemilihan jenis HMI
Setelah itu buat parameter baru dengan perintah klik New

o] o] [ ]

Gambar 46 sistem parameter setting
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Maka akan masuk screen seperti ini :

Teies = Mtsihl PO PR FXLy AR

. HMT @ BLe
Lnnrjmu,;:‘ _..]. Setions .
W.L20, MITEUDEN] NN 20
LI : [RE485 4w =l
oW | COML (9600,E.7,1] SerEngt..,

AL defauk satan fd. ¢ 0
U Defait siafan no. wsa Satnn no. varisbis
Tl use boowdtsst: command

Intwresl af thck pack {wori] :ﬁ; -
M, read-command saw [wands) |0 -
i, wikn-command sie’ [words) | L- ;

Lok ][  Cwcal |

Pilih jenis PLC OMRON CJ/CS/CP >> kemudian klik OK
ere .

| OMROM (Ethemnet - FINS/TCP)
| DMROM {Ethernet)
| OMRON i Series

| OMRON CI/CS/CP (Ethemet - FINS/TCP)
| OMROM Host Link

Pilihan PLC dengan diketik
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Masuk setting pilih com 3 pada com setting (untuk kabel

komunikasi male-male)>> kemudian OK

COM : |COM 3 - Tmeout (sec) : L2 -
Badrate: 9600 | Tum around delsy (ms) : 0
Data bis - |7 BRs v Send ACK dalsy (s} : O
Parameter1: O
Parameter2: O
Parameter3: 0

The nurber of resending Commands: |0 =

ok || GCrca |

Gambar 47. setting port komunikasi

setelah selesai klik OK
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3 H i PLE
Locaon & [lacs = [ semras.. |
PLE by -  OMAONCICSCF Iv
Jv.1 60, OMADN_Cii 50 =
F@ﬂh@gﬁp =]
COM ¢ COMI (B60S,E7,2) [ semngs.. |

PLE defauk stiabon oo, - g
[Timefauk staton no. use stabon no. varable
[T Use Broadcas enmmand

tterval of Dlock pack (words): (5. =]
Max ead-command:see fwords) s | 246 -
Muic. wrts-command see (wortd) = | 246 -

= ][ omal )

Gambar 48. setting PLC omron

Setelah itu akan muncul screen awal seperti gambar berikut :

U8 e G e D Dpw Oees ey Jeen W B
(AR = L

(MM e N ERE SRRSO e m

Gambar 49. area kerja HMI
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e Pembuatan tombol dan indikator lampu

Pilih perintah set bit

Gambar 50. perintah untuk membuat tombol

Setting pada pilihan tombol :
Pada general
» Isikan description
» Pada write address masukkan : PLC Name dan Address
» Pada attribute setting set style . merupakan model tombol

yang kita buat
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Set Bit Objec

Descripbon @ giart
Write address

PLC name : | OMRON Ca/CS/CP = sewnq.. ]

Attribute
Set style : [Momentary. -

1 Essute mecre

) e

Gambar 51. setting tombol pada general
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Pada kolom shape

General | Sequrity | Shape | Label |
Shape

Shape Ubrary... | #iuse shape

'—lvl
i~
11w | [ Pattem sive...

Picture Library. .

Set to ongina dmenEons

(= &)

Gambar 52. setting pada shape
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» Pilih pada shape library > pilih button yang kita pakai >
OK

St el O
2 iy < [ skawe, |
3. Fame
1 ﬂmm Tt LAY, oo
[em P———t
Hpiig | [ s |
E:lUntiind: |9 tnthe 10: Urited. 33 Lithind Dt Statmn.
et s e [ Bece ur, st |
| e |
Flace,. |

Srsta 0 < Sabell
12

L]

R 2 s

Gambar 53. saat pemilihan button
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Setting pada label :
Klik pada use label> ketikkan content untuk label button tersebut >

OK

| Line abet beary
|7 | Convert labels to bitmap mages (Use tvmag font)

o M EE @
e

Font: Arial

Color : I ~

o

Attribu

itk [7] Underine
Dupieate these attributes (o
Movement
Ovection: [Nomovenent ] I Continus
Content:
start]
[~ Tradking | Dupicate this inbel to every state
o [ conc |

Gambar 54. setting label
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Tempatkan button pada tempat yang ditentukan

Gambar 55. penempatan button

Gambar 56. button setelah jadi
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e Pembuatan lampu indikator
Pilih bit lamp

Draw  Qbjects lbray Jook Window Help

Gambar 57. Pembuatan lampu indikator

Setting seperti gambar di bawah :

Grneral | secuty | shape | Laowt |

Desripbon © fampu L

B soidrew

P name || ComON E1CEICE

rememiCoaL ] o

i trivert cigriad

__."r_l'...ah-..._.

-
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Pilih shape >> shape library >> pilih bentuk lampu pada system
lamp >> OK

[ Cupbeate these atirbutes to svery state ]
Fichae
Pictise Library I use picture:
Set o onigirial dimengions
Preview
@ @ s [ 3
Picture 1 |
[
|
I
ook || cance | [ vep |

Gambar 58. Setting pada shape lamp
Pada label ketikkan seperti dibawah ini kemudian pilih OK
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| General [ seanity [ shope | Labe! [profie|
ELhtlubd
(Uge label Mrary

! T Convert labels to xtmap mages (Use bitmap font)

B v [ D]

Attrbute
Font: Aral

Color : I | v .-m:
[ Bik: [ore  +]|

[ itakc [ underkne
Dupicate thece attributes to

Diecton : [Nomovement v |

Gambar 59. Setting pada label
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Setelah selesai tempatkan pada tampilan HMI

Gambar 60. Tampilan akhir yang dibuat

e Cara download ke HMI :
Pilih tool >> download >> simpan lagi data >> ok >> kemudian

klik download
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| Zoots | woncow pep

1R gomplie. 3
B ondine Simutation el LY
B oniine gmuistion cmnsT
& pownivad.. 7

1EN Build Data for USE Disk or CF/S0 Card Download...
&) Reboot HML.
HE Macro..,
Compress/Uncompress..
Tranziste MTS00 Project...
[P Data/ventLog Converter..
B adaress Viewer..
&) Easmy Wateh..

Gambar 61. pendownloadan desain HMI

Gambar 62. penyimpanan desain HMI
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Ethamet B USE cable (i sers anly) L | stng..

F Firmavans 1 Fant fisd
* Mecessary F update frrmaara of execute downiad et Lmi.

L U unei-Gafined RaFup Scresn

I¥ Reiat facipe [] it avant log # Rain? dita samping
¥ Raboot HMD after downiload

Atomataaly uEng cutvant settngs to deemissd sfter comping
[—— |

q

Gambar 63. proses pendownloadan
» Tugas 2 :
Ada sebuah mesin pengirim barang dari A(magazine) menuju
ke B (tempat banrang akhir) Terdapat tombol start pada HMI,
sensor reedswicth pada maksimal-minimal silinder, dan
output berupa double acting silinder dengan motor DC,
dimana saat tombol start ditekan maka silinder akan maju
bersamaan dengan berputarnya motor, setelah silinder
maksimal maka akan kembali ke minimal setelah silinder
minimal 3 detik kemudian motor mati dan HMI menampilkan

jumlah benda yang kirim
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Penyelesaian :

e Wiring
17 2
o
a3 E
o *
v i
l | el F sl |
mml-}
B w

‘e]  CPiE -~
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Progam PLC
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Pembuatan HMI untuk counter

Klik pada numeric display

sl imelile=

Gambar 64. numeric display
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Kemudian setting numeric display objectnya
Masukkan description >> pilih plc yang digunakan pada PLC

name >> alamat counter pada plc Address

General | pumen Format | Seauity | Shape | Fent

Descrobon @ enonter

Gambar 65. setting general
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Pada kolom numeric format :

Pada display pilih Data Format : 16 —bit BCD

| Font |

Data format :  16-bit BCD - 7 Mask
hurmber of digits

Lefi of deomal PL. 1 5 _+_ Right of deomal Pt, 1 ¢ i

Scaling option

{71 e orrversion

Limits
) Dwect £ Dryraamic: limits
PlClw: o PLChigh: 9999
Inputiow: |0 Inputhigh: | gogg

[ use atarm color
[ o ][ conca ]

Gambar 66. setting pada numeric format

Setelah selesai klik OK >> lalu tempatkan pada halaman kerja

178



Gambar 67. kerja setelah counter jadi

Pemberian label :
Klik pada icon fext
e EoryBuilderd000 ; MTPL - (10 - WINGOW. 010

{E® File Edit View QOption Draw Objects Library Tooks Window

e A

— # : Common Window
- 5:PLC Response

~ 6 :HMI Connection
- T: Password Restriction

- B:Srorage Space Insufficient
- 9: COM Port Open Status
& *10: WINDOW_010

- 11

- 12

.13
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Isikan text yang mau dibuat pada content >> OK

B

g Lol iy

[T Camuertiabeis to bitmap images (Lse iitmas fent)
it
Fonk:  Asial -
Color | I—— | seeifse =]
[ e (- a—— |
[T 1] Ui

Setting text pada pembuatan text

Letakkan pada tempat yang diletakkan
I

Gambar 68. akhir setelah diberi text
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e (Cara mengganti screen

Klik kanan sesuai gambar

IE® Eile Edit \iew Ootlon Draw QObjects Library Tools Window L

4 : Carmmon Window
5:PLC Respense

| @:HMI Connection

- T:Password Restriction

&: Storage Space Insufficient
9: COM Port Open Status

3 10 : WINDORY 010

? Mew
Dpen

;] Close

E Delete

; Setings

| 18

38

Gambar 69. tampilan untuk ganti screen

Kemudian setting sesuai gambar

Gambar 70. Setting screen baru
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Untuk mengganti screen pilih object>> button>> function key

EB Fie ot View QOption Draw
R i hBo &
% | B

R S R ox O B0
dindewt
Jogect st

3 Fast Selection

d: Comman Window
5: PLC Response

6 : HH Connection

7: Password Restnction
B: Srorage Space insufficient
97 COM Port Open Status
10 1 WINDOW, 018

LS P T TR P 1 E

e [

Lanip

Button

Hument/ASCl

— B | indire ot Windaw

E Direct Winidow

lﬁ" Moving Shape
b Anmation
B | Mecis Prayes

Ay | Video In

il Bar Gragh

E+m A

Hetp

ERESEEE
¥ ™Y setpe
o] st Word

| R Toogre Switch

Multi-Stabe Switch
Option List

Slider

Function Key

Gambar 71. perintah change screen

Kemudian setting seperti

di gambar

Isikan discription dan window no merupakan ke screen mana kita

akan berpindah >> klik OK
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@) Change full-soreen window {71 Change comman window

D [Enter] 7} [Backspace] ) [Qlear] O B
) [Delete] O efg ) [Raght]

2 Window titke bar

Hard copy screen to USE disk, SD card of printer
{7 Sgeen hard copy

] Enalie

[ o< || conca | I.I- ‘Help. .I

Gambar 72. untuk pindah screen
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Gambar 73. FK 0 menunjukkan button untuk berpindah screen ke

windows 11
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SOAL LATIHAN :

Pada HMI terdapat input berupa tombol Start, Stop, magazine,
reset, M/A dan tombol pilihan 2 dan 4 serta sebuah output berupa
lampu. Terdapat juga input yaitu Sensor capasitive untuk
mendeteksi benda, serta counter dan photodioda di magazine
dengan output motor 1 dan motor 2 serta 5/2 single solenoid Y1
untuk mendorong benda dan Y2 untuk pemaketan (packaging).
Pada sistem/alat, terdapat dua tombol eksternal yang berfungsi

untuk menghidupkan alat dan tombol emergency.

Cara kerja :

Untuk menjalankan kita pilih tombol pilihan 4 atau 2. Setelah itu
pilih tekan tombol start kemudian sensor capasitive akan
mendeteksi benda dan silinder pada magazine mendorong benda
kerja sesuai dengan pilihan. Ketika jumlah benda yang dipilih
melewati sensor capasitive maka counter akan menghitung.

Ketika menu yang dipilih adalah “4 benda”, silinder pada package
akan dalam kondisi turun (minimal) setelah package terisi 2 benda,
selanjutnya posisi dapat menerima dua benda berikutnya untuk
memenuhi jumlah 4 benda. Selama proses sedang bekerja, terdapat
lampu proses dan lampu magazine isi. Posisi awal silinder di
package unit adalah naik (maksimal). Buatlah tampilan HMI dan
program PLC nya.
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3. PEMROGRAMAN HMI
MENGGUNAKAN EB8S8000 PROJECT MANAGER

- Bukalah sofiware EasyBuilder8000 > New > klik OK

- Pilih model HMI : MT6070IH > pilih mode Landscape >
klik OK

- Setelah itu ada kotak dialog System parameter setting > klik

New

Maka akan terbuka halaman seperti ini :

- -
1 .
S ELLTIE i
F | ERiiten R Ll
| e i W
= | )
g [l
| 1 1 i
o § 1l iy L]
1l e u BRE X ¢ L]
s P W G m L]
_ 13 Li
- -
J P m—— A1V - ]. A o S §
LT T r—— B |
PRSI, 0 (Y POV | v = -
00N s b Come moa L}
I
T e | | i
e i
i | _Hﬂ - N B s s
e b
i S |

Gambar 74. Halaman di EB8000

- Pilih PLC yang digunakan (Omron CJ/CS/CP) > OK
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1. Cara membuat input tombol:

Klik menu Object >> Button >> Set Bit

HEHITHHTHY
jEDENODENEoEEE -
EpERDENEAEDE -

2. Cara mengatur alamat input tombol:

Klik menu Object >> Button >> Set Bit >> General >> Adrress >>
1s1 alamat >> OK

U DE fre D D e L) Seb mves

)

i naEs
"ADEmEEaaE
o stsfimrl
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3. Cara mengatur tampilan icon input tombol :

Klik menu Object >> Button >> Set Bit >> Shape >> Shape

Library >> OK

"!.h.-:—- i e
E_ﬁ]ﬁm -k
. @ -

-

g gy

Wl @ e —
]

| s —

4 =

4. Cara membuat tampilan output lampu:

Klik menu Objects >> Lamp >> Bit Lamp

mHOEOE@AREnE
EREERNEEENS
mitENBEOEEEE
XHpElEEEEER
CnMOEFEEEDEE
NUBDDEREDEEER
sinOEREEEEEED

-

AR T
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4

B edined winoew
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(T} Mot Dininy
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T Tt

08 nC s

T Dsta Bty Mine-sased
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5. Cara mengatur alamat output lampu:

Klik menu Objects >> Lamp >> Bit Lamp >> General >> Address
>> isi alamat >> OK
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BRaER &b

Siknmic

6. Cara mengatur tampilan icon output Lampu :

Klik menu Object >> Lamp >> Bit Lamp >> Shape >> kemudian
kita pilih icon lampu sesuai keinginan. Atau dengan cara double
click icon atau gambar tombol yang sudah jadi >> kemudian klik

Shape >> Shape Library >> pilih sesuai keinginan >> OK.
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Contoh soal :
Buatlah program pada PLC dan HMI untuk menggerakan silinder
dan motor, dengan ketentuan :

- Tombol 1 pada HMI untuk menggerakan Y1

- Tombol 2 pada HMI untuk menggerakan Y2

- Tombol 3 pada HMI untuk menggerakan Y3

- Tombol 4 pada HMI untuk menggerakan motor

- Lampu 1 pada HMI untuk indicator sensor kapasitif
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Penyelesaian :
Tampilan di HMI
Tampilan HMI akan seperti di bawah, dengan alamat

1.

alamat:
Tombol 1
Tombol 2
Tombol 3
Tombol 4
Lampu 1

: write IR 200.00
: write IR 200.01
: write IR 200.02
: write IR 200.03
: read 100.04

Gambar 75 : Tampilan Pada HMI
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Program PLC
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TUGAS :

Terdapat 6 buah input di HMI dengan tombol OTOMATIS dengan
alamat IR 200.00, MANUAL dengan alamat IR 200.01, STOP
dengan alamat IR 200.02, RESET 1 dengan alamat IR 200.03,
RESET 2 dengan alamat IR 200.04, RESET 3 dengan alamat IR
200.05. dengan input PLC sensor kapasitif dengan alamat 00001,
sensor induktif dengan alamat 00002, sensor photoelektrik dengan
alamat 00003, sensor photodioda 1 dengan alamat 00004, sensor
photodioda 2 dengan alamat 00005, sensor photodioda 3 dengan
alamat 00006 dan output PLC berupa double acting cylinder (y1)
dengan alamat 100.00, y2 dengan alamat 100.01, y3 dengan alamat
100.02 dan motor DC dengan alamat 100.03.

Buatlah program PLC dan HMI untuk membedakan benda,
kemudian benda di transfer menuju box masing- masing,
setelah itu lengkapilah dengan counter untuk menghitung
benda tersebut. Untuk lebih menarik beri indikator untuk

benda.

Benda 1 : Benda Non Logam warna merah
Benda 2 : Benda Logam
Benda 3 : Benda Non logam warna hitam
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BENDA 2

st

BENDA 3

Resel

PENYELESATIAN:
1. Tampilan di HMI

Tampilan HMI akan seperti di bawah, dengan alamat
alamat:
Tombol Otomatis : write IR 200.00
Tombol Manual : write IR 200.01
Tombol Stop : write IR 200.02
Tombol Resetl : write IR 200.03
Tombol Reset2 : write IR 200.04
Tombol Reset3 » write IR 200.05
Lampul : read 10006
Lampu?2 : 10007
Counterl : 009
Counter2 :014
Counter3 1018

Gambar 76. Tampilan HMI

194



A. Program PLC CP1E
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4. PROTOTIPE SISTEM APLIKASI

Proses Pemilahan Tiga Jenis Benda
Beda Warna dan Bahan

1. Latar Belakang

Melihat berbagai macam sistem pemilahan yang
mempunyai cara berbeda-beda dalam memilah suatu barang,
sebagai contoh bila di industri pekerjaan tersebut dilakukan
oleh manusia maka akan kurang efisien dan suatu saat akan
melakukan kesalahan dalam pemilahan benda dan cenderung
memakan waktu lama. Dengan keterbatasan latar belakang
tersebut maka dicoba untuk membuat prototype sekaligus
modul praktikum sistem pemilahan menggunakan HMI sebagai
user control dan PLC sebagai kendali utamanya.

Pembuatan Modul Pembelajaran PLC-HMI pada sistem
aplikasi pemilahan 3 benda berbeda warna dan bahan ini
merupakan aplikasi yang bisa diterapkan pada pembelajaran
praktikum PLC, khususnya untuk komunikasi antara PLC
(Program Logic Controler) dan HMI (Human Manchine
Inerface) ke dalam sebuah aplikasi yang bisa memperkaya

pengetahuan bagi peserta praktikum.

2. Sistem Pemilahan Tiga Benda Beda Warna dan Bahan
Pemilahan Benda kerja berbentuk tabung dengan

menggunakan sensor kapasitif, Induktif, dan photoelektrik yang
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dikontrol menggunakan PLC CP1E-N20 dan HMI Weinview
MT60701H.

Gambar desain aplikasi pemilahan benda beda warna dan bahan

3. Deskripsi Modul

Modul pembelajaran PLC-HMI pada sistem aplikasi
pemilahan 3 jenis benda beda material dan warna adalah
sebuah alat pembelajaran yang digunakan untuk pemilahan
benda kerja. Benda kerja akan dikelompokan berdasarkan
kriteria benda yang sudah diatur menggunakan program PLC &
HMI, kemudian akan didistribusikan menuju tempat dimana

masing-masing benda harus diarahkan.

Kriteria benda untuk alat ini :
¢ Benda I = benda non-logam berwarna merah
¢ Benda 2 = benda logam berwarna silver

¢ Benda 3 = benda non-logam berwarna hitam
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Kriteria lokasi peletakan benda untuk alat ini :
® Box 1 =bendal (benda non-logam berwarna merah
® Box 2 =benda 2 (benda logam berwarna abu-abu)

® Box 3 =benda 3 (benda non-logam berwarna hitam)

Pada sistem aplikasi ini terdapat 3 buah silinder kerja
ganda. Silinder 1 berfungsi untuk memindahkan benda dari
station I menuju Station 2, silinder 2 untuk proses Stamping
dan silinder 3 untuk memindahkan benda dari Station 2 ke
konveyor. Untuk memindah benda menuju box penampungan
menggunakan konveyor yang digerakkan oleh motor DC 12V.
Terdapat 2 buah solenoid elektrik yang berfungsi untuk
membelokkan arah jalannya benda menuju jalur box tujuan.

4. Komponen Prototipe
A. Elektrik

a. Rangkaian Sensor Photodioda

Gambar : Rangkaian driver sensor Photodioda
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Rangkaian Sensor Photodioda ini berfungsi untuk
membaca input sensor photodioda kemudian dikuatkan
sehingga output dari rangkaian ini menjadi 24 VDC untuk

masuk ke input PLC

Komponen :

Resistor 10K =16
Resistor 330R 1 =4
Transistor BC547 =4
Led=4

Photodioda = 4

T- Block =11

AU S e

b. Driver 12 VDC

Gambar : Rangkaian driver 12 VDC

Rangkaian Driver ini berfungsi untuk mengendalikan
aktuator yang inputnya 12 VDC antara lain : Motor DC dan
Solenoid Elektrik.
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Komponen :

1. Relai 24VDC =3
2. Led=3

3. Resistor 10K =3
4. Dioda 1N4001 =3
5. T- Block =6

c. Rangkaian Power Suplay

| —3_';3': --,_J- ‘r
HENE (SRR B £
g g ﬁ

_']"-d.‘_: b e '.' e e
&JL— g Pl T TTfElLfﬁ.[ L

Gambar : Rangkaian Power Suplay
Power suplay berfungsi untuk menyuplai sumber

tegangan seluruh aplikasi 24 VDC dan 12 VDC

Komponen :
1. Trafo 220 VCC2A =1
2. Trafo 220 VCC5A =1
3. Dioda Bridge 5A =3
4. Regulator 7812 =1
5. Regulator 7824 =1
6. Kapasitor 2200 mF/ 50V =2
7. Kapasitor 100 mF/ 50V =2
8. Kapasitor 0,1 mF/ 50V =2
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9. Resistor 5 W39R =2
10. Transistor MJ 2955 =4
11. Resistor 10K =2

12. Led=2

B. Mekanik
a. Desain Prototipe

Desain dari modul praktikum PLC-HMI pada sistem

aplikasi pemilahan 3 benda berbeda warna dan bahan.

Gambar : desain awal aplikasi
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b. Desain dan keterangan bagian-bagiannya

RAIL KABEL

PLC

BOX 3

Gambar : desain mekanik dan beberapa bagian mekanik

SENSOR KAPASITIF
SENSOR INDUKTIF
SENSOR PHOTOELEKTRIK

H-SLIDER

SILINDER 1 SILINDER 2

g SILINDER3

L3

= SOLENOID VALVE

Gambar : desain mekanik dan beberapa bagian mekanik
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STOPPER 1
STOPPER 2

| _—"5TOPPER 3

KONVEOR
MOTOR DC
SENSOR PHOTOELEKTRIK

Gambar : desain mekanik dan beberapa bagian mekanik
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C. Kontroler
a. PLC CP1E-N20

PLC merupakan jenis komputer ringkas yang digunakan
sebagai kontrol alat-alat otomatis di kalangan industri. Di
dalam PLC terdapat sebuah mikroprosesor yang merupakan
otak dari alat ini, untuk penyimpanan data digunakan memori
data dengan tipe EEPROM. Sebagai bahasa programnya,
digunakan bahasa logika menggunakan diagram tangga
(ladder) atau kode mnemonic. Alat ini dirancang untuk tahan
terhadap temperatur yang relatif tinggi, daerah yang berdebu
dan kotor, tahan terhadap noise yang bersumber dari mesin-
mesin yang ada di sekitarnya, tahan guncangan, dan kondisi
yang tidak stabil.

Pada PLC ini, terdapat terminal input output yang
jumlahnya disesuaikan dengan kebutuhan. Terminal-terminal

tersebut nantinya akan terhubung dengan sensor dan aktuator
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sesuai dengan fungsinya. Terdapat dua jenis input-output yang
terdapat pada PLC, yaitu relay dan transistor. Jenis PLC Omron
CP1E-N20 ini memiliki 20 I/O, 12 untuk port input dengan
alamat 00000—00012 dan 8 port output dengan alamat 10000—
10007. CX Programmer merupakan software yang digunakan

untuk membuat program pada PLC Omron.

b. HMI Weinview MT6070IH

HMI berfungsi sebagai unit antar muka dari aplikasi yang
akan memberikan tombol sentuh yaitu: START, STOP,
MANUAL/OTOMATIS, LAMPU (yang memberi indikator
kategori benda yang dideteksi serta counter dari jumlah benda
berdasarkan kategori tersebut). Easybuilder-8000 merupakan
software yang digunakan untuk membuat tampilan pada HMI

Winview.
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6. Cara Kerja Prototipe

Aplikasi Pemilahan ini dilengkapi program safety yang

baik. Dengan menekan tombol emergency maka alat akan

berhenti dan mematikan program yang sedang aktif. Alat ini

dapat diopersikan menggunakan HMI yang berfungsi sebagai

pengganti tombol dan juga display yang akan memberikan

tanda pada saat proses. Adapun cara kerja alat ini adalah

sebagai berikut:

1.

Pada saat awal, semua komponen elektronik dalam

kondisi tidak aktif.

Tekan tombol ON pada power supply untuk memberikan

daya sumber listrik.

. Kemudian putar tombol switch pada panel untuk

menghidupkan HMI.

Untuk memulai proses, pastikan tombol emergency stop

pada posisi tidak aktif.

. Tekan tombol START pada HMI untuk memulai proses.

Jika ada benda pada Station 1 (magazine) maka 3 sensor
(capasitive sensor, induktive sensor, photoelectric sensor)
akan mengidentifikasi apakah benda terdeteksi sebagai

syarat untuk melanjutkan proses kerja.

Ada 3 jenis benda yang akan diidentifikasi yakni:
a. Benda 1 = benda non-logam berwarna merah

b. Benda 2 = benda logam berwarna silver.
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c. Benda 3 = benda non-logam berwarna hitam

8. Setelah benda teridentifikasi maka proses selanjutnya
silinder 1 akan mendorong benda bergeser maju menuju

station 2.

9. Di station 2 silinder 2 yang akan bergerak turun, dalam
hal ini dapat dianggap sebagai simulasi untuk proses

pengeboran atau Stamping.

10.Setelah proses di station 2 selesai selanjutnya silinder 3
bergerak maju mendorong benda menuju konveor yang
akan menghantar benda menuju tempat dimana benda

akan diletakan.

11. Peletakan benda berdasarkan kriteria yang sudah
diidentifikasi oleh 3 sensor sebelumnya (proses
identifikasi) yakni :

a. Box 1 =benda 1 (benda non-logam berwarna merah)

b. Box 2 =benda 2 (benda logam berwarna abu-abu)
c. Box 3 =benda 3 (benda non-logam berwarna hitam)

12. Untuk meletakkan benda menuju box, ada pengarah
(stopper) benda saat berada di konveor. Ada 3 pengarah
(stopper) yakni:

a. Pengarah (stopper) 1 untuk benda menuju box 1
(menggunakan solenoid electric)
b. Pengarah (stopper) 2 untuk benda menuju box 2

(menggunakan solenoid electric)
c. Pengarah (stopper) 3 untuk benda menuju box 3 (fix)
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13.

14.

Benda yang masuk box masing-masing akan dihitung
untuk mengetahui jumlah benda yang masuk ke dalam box.
Untuk menghitung jumlah benda yang masuk ke dalam
box menggunakan sensor photodioda sebagai pendeteksi
adanya benda yang lewat sebelum masuk ke dalam box.
Posisi sensor photodioda berada di ujung atas pada

landasan turunan menuju box.

Pada saat proses sedang berjalan, jika tombol emergency
ditekan, maka seluruh proses akan berhenti total, sehingga
untuk mengembalikan proses bekerja kembali ke posisi
awal, putar tombol reset pada panel kemudian tekan

tombol reset pada HMI.
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7. Sekuensial dan Flowchart

a. Flowchart
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b. Sekuensial

BEKLENSIAL BENDA 1
EOLEHOID = SOLENGHD 1+~ SOLENOD 3-I- SOLENOQID 3+ SOLENOID 3-
TIMER 2 MOTOR =
8S0L ﬂzmm I+
START 1 DETIE 2 OETIR 2 IDETK  PHOTOMIODA 1
KAPASITIF
PHOTUELEKTRIK
I RELET
SEXUENSIAL BENDA 2
SEH.EHMJ 1+ SGIEHU]DP SOLEND{D 1-2- SOLENOD 3~ SOLENTID 3-
MOTOR +
au:x. ELEKTRIX -
START *DETIK IDETR 2DETIE IDETE.  PHOTODDIODA 1
EAPASTIF
BNDUKTIF
FHOTOELEKTRIE
BESET
t
SEKUENMSIAL BENDA 3
SOLENOM 1+ SOLENOM 1- SOLENGID 3- SOLENOID 3-
TIMER 1 mm * TIMEFR, 3
START IDETIK 2DETIK 2 FHOTODIODA 1
KAPASITIF
INDUKTF
PHOTOELEKTRIE
RESET

!
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8. Prototipe Sistem Aplikasi
A. Identifikasi Input-Output

INPUT OUTPUT
Port Keterangan Port Keterangan
00000 | Emergency 10000 | Solenoid 1
00001 | Sensor kapasitif 10001 Solenoid 2
00002 | Sensor Induktif 10002 Solenoid 3
00003 | Sensor Photoelektrik 10003 | Motor Dc
00004 | Sensor Photodioda 1 10004 | Solenoid Elektrik 1
00005 | Sensor Photodioda 2 10005 Solenoid Elektrik 2
00006 | Sensor Photodioda 3
Konfigurasi
INPUT OUTPUT
Port Keterangan Port Keterangan
20000 | Start otomatis 10006 | Lampu Benda 1
20001 | Start Manual 10007 | Lampu Benda 2
20002 | Stop - Lampu Benda 3
C 009 Counter Benda 1
Cc 014 Counter Benda 2
C018 Counter Benda 3
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B. Prototipe

Gambar : prototipe aplikasi sistem

Gambar : Aplikasi mekanik
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Gambar : Cylinder pendorong pada magazine
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Gambar : cylinder 3 sebagai pendorong menuju konveor
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Gambar : 1. Solenoid elektrik, 2. Konveyor, 3. Jalan turun benda
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Rangkaian Elektrik

Gambar : driver 12 VDC
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C. Diagram Pneumatic

Sistem pneumatik yang digunakan adalah 3 silinder

valve.

o

kerja ganda yang dikontrol dengan 5/2 way single solenoid

v | f
i 4 i

.
i__-:-“h_h
]

5% 3

Gambar: sistem pneumatic
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D. Program PLC (diagram ladder)
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Bit

Counter

Current sinking

GLOSARIUM

binary digit

pencacah, fungsi yang memberikan
hitungan nilai tertentu misalnya untuk
jumlah produk dsb.

menerima arus

Current sourcing memberikan arus

CX Programmer perangkat lunak (software) keluaran dari
pabrikan Omron untuk pemrograman PLC
Omron

Differentiate up DIFU, input sesaat yang hanya
memberikan sinyal sekejap saat kondisi
input Low ke High (0 =2 1)

Differentiate down DIFD, input sesaat yang hanya
memberikan sinyal sekejap saat kondisi
input High ke Low (1 = 0)

Download pengunggahan suatu program,
memasukkan  program  dari  piranti
pemrograman/PC ke PLC

Hardware perangkat keras

Hardwired programmable:  jenis pengendalian sistem
menggunakan pengkabelan relay eksternal,
timer eksternal, counter eksternal

HMI human machine interface, display layar

sentuh yang dapat diprogram sebagai
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Input

Internal relay

pengendali menggantikan tombol fisik
serta tampilan pencacah dan pewaktu
sesuatu yang memberi masukan ke proses
atau sistem

soft-relay yang terdapat dalam program
PLC menggantikan hard-relay yang ada

dalam metode hardwired

Komunikasi one-to-one PLC: komunikasi antar dua PLC dengan

Ladder diagram

Latching

Normally open

Normally close

OMRON
Off-delay timer

sistem serial menggunakan kabel RS
232C, satu sebagai master dan satu sebagai
slave

diagram tangga adalah suatu jenis bahasa
pemrograman yang lazim digunakan untuk
memprogram PLC

fungsi penguncian suatu kontak input yang
bertujuan untuk menjaga agar output yang
dihasilkannya tetap aktif

NO, kontak dengan kondisi ‘terbuka’ pada
kondisi awal

NC, kontak dengan kondisi ‘tertutup’ pada
kondisi awal

pabrikan pembuat PLC

fungsi timer/pewaktu yang menahan
output high selama waktu tertentu (nilai yg
ditentukan), ketika input berubah dari high
(bit 1) ke low (bit 0)
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On-delay timer

Output

PLC

Pneumatik

Prototipe

Run & Monitor mode

Scan

fungsi pewaktu yang yang menahan output
high selama waktu tertentu (nilai yang
ditentukan), ketika input berubah dari low
(bit 0) ke high (bit 1)
sesuatu yang menghasilkan luaran dari
proses atau sistem
programmable logic controler, pengendali
nalar terprogram, menggunakan software
(relay internal, timer, counter)
menggantikan pengendalian hardwire
sistem yang menggunakan bantuan angin
bertekanan untuk menghasilkan gerakan
dari sebuah silinder pneumatik
model contoh sebuah barang/mesin,
miniatur sistem

RUN adalah mode status kondisi
program  aktif yang siap  untuk
menjalankan program PLC; MONITOR
adalah mode status kondisi program aktif
serta dapat memantau jalannya program
fungsi dalam program PLC yang akan
melakukan proses looping terus menerus
untuk membaca nilai input dan perubahan

output sesuai dengan permintaan program
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Sensor

Silinder

Solenoid valve

Software

Timer

Upload

Work offline

Work online

piranti elektronis yang memberikan sinyal
tanggapan berupa input ke dalam suatu
sistem/proses

piranti penggerak yang menghasilkan
gerakan maju dan mundur, dapat berjenis
kerja tunggal (single acting) atau kerja
ganda (double acting)

katup pneumatik biasa digunakan bersama
dengan silinder pneumatik (misal: sol. 5/2
single atau double)

perangkat lunak pemrograman

pewaktu, fungsi yang memberikan suatu
jeda waktu tertentu (ON delay atau OFF
delay)

pengunduhan suatu program, mengambil
program  dari PLC ke  piranti
pemrograman/PC

status kondisi program PLC saat belum
diaktifkan, digunakan ketika menulis atau
merubah program

status kondisi program PLC saat sudah
diaktitkan,  siap  untuk  dijalankan

programnya
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