BAB I

KAJIAN TEORITIK DAN KERANGKA B ERPIKIR

2.1.Kajian Teoritik
2.1.1MesinPress
Pada proses produksi penaltan komponekomponen pada pengunci
pintu, dari bahan material sampai keluar menjadi barang jadi, material
tersebut harus melewati berbagai tahap proses. Salah satunya adalah
pemotongan padmesinpress Contoh mesimpressyang ada pada industri

menggunakahydraulicdapd di lihat pada gambar 2.1. di bawabh.

Mechanical Press Hvdraulic Press

Gambar 2.1. Contoh &inPress
Sumber http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/pridspamesinstamping

press.html

Pada dasarnya mes pengepresanenggunakan teknik tumbukan yaitu
dengan menekan atau menumbuk suatu material pada suatu mesin menjadi
bertuk yang diiginkanMesin pressadalah mesin yang menompang sebuah

landasan dan sebuah penumbuk, subuah sumber @@agaatu mekanisme


http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/prinsip-kerja-mesin-stamping-press.html
http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/prinsip-kerja-mesin-stamping-press.html
http://2.bp.blogspot.com/__7FfzQdvc2s/TH_S4paqdjI/AAAAAAAAAGk/dwsLFBRc9tk/s400/mepress.bmp

yangmenyebabkan penumbuk bergerak lurus dan tegak menuju landasannya.
Proses pembentukan dan pemotongan pada npeess tergantung pada
cetakan yang digunakan. Penggolongan sederhana yang mencakup jenis

cetakan itu sendiri adalah sebagai berikut :

2.1.1.1. Proses Pembentukan
Proses pembentukan adalah proses dimana logam ditekan dengan
tekanan yang besar sampai dengan batas kemarppausrersebut berubah
benuk seperti yang diinginkan. Proses pembentudarat dikelompokan lagi
menjadi :
a. Draw yaitu suatu proses pembentukan mateiahw ini merupakan
awal proses pada mesin press atampingsebelum dilanjutkan
b. Bendingyaitu proses penekukgrmart yang hanya dilakukan satu kali
perstoke
c. Flangeyaitu proses penekukan material yang lebih dapada setiap
stoke.
d. Curling yaitu suatu proses pembentukan diameter
e. Burring yaitu proses penekukan keliling pada bagian dalam lubang.

f. Bulgeyaitu proses pembesaran dari diameter pipa.

2.1.1.2 Proses Pemotongan
Proses pemotongardalah proses dimanaaterial dpotong sesuai

dengan ukuran yang diinginkan agar material tersebut dapat dikerjakan
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kedalam proses berikutnya. Proses pemotongan ini dikelompokan lagi
menjadi

a. Cutting yaitu suatu proses pemotongan material yang masih berbentuk

lembaran (blank marial).

b. Trim yaitu sutu proses pemotongan material pada bagian tepi.

c. Pierceyaitu suatu proses pembuatan lubang pada material.

d. Cam Trim / Piercegyaitu suatu proses pembuatan lubang pada material.

e. Separateyaitu suatu proses pemotongan pelat menjadi Bbag

f. Slityaitu suatu proses penyobekan sebagian material.

g. Nocthingyaitu suatu proses pemotongan sebagian material atau sebuah

coakan kecif'

2.1.2 PengertiarPrototype

Menurut kamus besar bahasa Indon@s@otypememiliki arti model
yang mula (model asli) yang menjadi contoh atau standar ukuran dari sebuah
entitas. Dalam bidangdesain sebuah prototype dibuat sebelum
dikembangkan atau justru dibuat khusus untuk pengembangan sebelum dibuat

dalam skala sebenarnyaatsebelum diproduksi resal.

Prototypebisa diartikan juga sebagai bentuk awalnya saja dan tidak
menutup kemungkinan bisa dikembangkan menjadi sekala yang lebih besar.

Jadi jangan heran apabila banyabktotypeyang dibuat dengan ukuran yang

*http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/prifi@pamesinstamping
press.html


http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/prinsip-kerja-mesin-stamping-%20%20press.html
http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/prinsip-kerja-mesin-stamping-%20%20press.html
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sangat kecil,ini bertujuan untuk membuat sebuah model awal sebuah

prototypeyaitu:

1. Throwaway
Prototype dibuat dan dites. pengalaman yang diperoleh pembuatan
prototypedigunakan untuk membuatan produk akhir kemugiariotype
tersebut dibuang (tidak dipakai).

2. Evolutionary
Pada metode ini, prototipenya tidak dibuang tetapi digunakan iterasi
desainnya berikutnya. Dalam hal ini system atau produk yang sebenarnya
dipandang sebagai evolusi dari versi awal sangat terbatas menuju produk

final atau produk akhir.

2.1.3PLC (Programmable Logic Controller)

PLC pertamakali diperkenalkan pada tahun 1860di Divisi Mobil
Tua Perusahaan Motor Modicon, MODICON 084 merupakan PLC pertama di
dunia yang digunakan pada produk komersil. Alasan utama perancangan PLC
adalah untuk menghitggkan beban ongkos perawatan dan penggantian sistem
kontrol mesin berbasi®lay, karena setiap kebutuhan produksi berubah maka
demikian pula dengan sistem kontrolnya. Kareetay merupakan alat
mekanik, maka tentgsaja memiliki umur oprasi atau masa pgumggan dari
peralatan yang terbatas, dan akhirnya mengakibatkan jadwal perawatan yang

ketat.
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Menurut Drs. Suyanto hingga akhir tahun 1970 sistem otomasi mesin
dikendalikan oleh elektromagnetik atau biasa disebut dengan sistem
konvensional. Jika sistem kontrol sangat kompleks, dapat dibayangkan
berapa banyakelay yang dibutuhkan sebagai komporemtrolnya. Dengan
semangkin meningkatnya perkembangan teknologi, ttuggss pengendalian
dibuat dalam bentuk pengendalian terprogram yang dapat dilakukan antara
lain menggunakan PLC. Dengan menggunakan PLC, sinyal dari berbagai
peralatan luar diinterfis sehingga fleksibel dalam mewujudkan sistem
kendali. Disamping itu, kemampuannya dalam komunikasi jaringan
memungkinkan penerapan yang luas dalam berbagai operasi pengendalian

sistem.Contoh panel konvensional dapat dilihat pada gambar 2.2.

Gambar 2. Panel Kontrol Konvensional
Sumbemhttp://www.panduaninstalasi.com/monitoring%20automation%20sistem.phphttp:
///2011/06/systercontroldasarmenggunakan.html

Sistem PLC pertama dikembangkan darmputer konvensional pada
akhir tahun 1960 dan awal 1970. Awalnya, PLC banyak dipasangptaca

automotivedengan menggunakan teknik ot@nbaru untuk mempersingkat


http://www.panduaninstalasi.com/monitoring%20automation%20sistem.phphttp:/2011/06/system-control-dasar-menggunakan.html
http://www.panduaninstalasi.com/monitoring%20automation%20sistem.phphttp:/2011/06/system-control-dasar-menggunakan.html
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waktu dari prosedur pengawatan konvensional. Prose@yrogram
(pemrograman ulang) PLC telah menggantit@miring (instalasi ulang) dari
panel yang penuh kabhetelay, timer, dan kanponen lainnya. Jadi pada
intinya, PLC bisa membantu mengurangi wakgwiring yang cukup rumit
dan lama digantikan dengan caeprogramyang lebih cepat.

Dalam sistem otomasi, PLC merupakan otak sistem kendali dalam
program yang disimpan dalam memori®Lldalam eksekusinya, PLC dapat
memonitor keadaan sistem melalui sinyal dari peralatgot kemudian
didasarkan atas logika program menentukan rangkaian aksi pengendalian
peralataroutputluar. PLC dapat juga digunakan untuk mengendalikan tugas
tugas sederhana yang berulangng, atau dinterkoneksidengan yang lain
menggunakan komputer melalui jenis jaringan komunikasi untuk
mengintegrasikan pengendalian proses yang kompleks.

Tiaptiap AL.C pada dasarnya merupakan sebudbrocontroller yang
dilengkapi dengamperipheralyang berupa masukamput) digital, keluaran
(outpu) berupadigital ataurelay. Perangkat program lunakdftware)sama
sekali berbeda dengapascal, basic,bahasa C danain-lain. Tetapi
menggunakan progratadder diagram?

Akan tetapi, meskipun PLC dapat mengganti seluruh rangkaian kontrol
konvensional dengarelay kontak, tetapi terdapat beberapa permasalahan
yang menjadi pedndingan dalam penggunaannysusikarakterisik dan

fungsinya masingnasingdapat dilihat pada table 2.1. pada hal 14.

® Syufrijal, op. cit ,him. 3-4.
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Tabel 2.1. Perbandinga@istemKontrol Konvensional dan PLC

No Permasalahan Konvensional PLC
1 E(;a:t]rdoellhan penulisan rangkaia Dari atas ke bawah Dari kiri ke kanan
2 | Pembacaan rangkaian kontrol| Dari atas ke bawah Dari kiri ke kanan
3 Hubungan kontakontak Secara elektrik dengan | Secara elektronik, tanpa kab
peralatan kontrol kabel penghubung penghubng
Kapasitas kontak peralatan Tak terbatas $esuai jumlah
4 Terbatas .
kontrol memori)
5 Hubungan rangkaian kontrol | Umumnya dilakukan Penginstalasian dapat
dengan peralatan bersamaan dilakukan terpisah
6 | Pembacaan rangkaian kontrol Meliputi peralatan I/O ] Lebih _banyak menyangkut
luar dan relay kontrolnyg 1/O saja
7 | Pengecakan ranakaian kontro Lebih sulit karena tidak | Lebih mudah tidak dapat
9 9 dapat dimonitor dimonitor
Kebih sulit karena harus| Lebih mudah dan cepat
8 | Merangkai rangkaian kontrol | dilakukan pengawatan | karena dilakukan
per komponen denganpemrograman
Sulit dilakukan karena .
9 | Modifikasi rangkaian kontrol | harus mengubah Mudah dilakukan dengan
mengubah program
pengawatan
Kurang baik karena Baik tidak mengalami aus
10 | Keandalan kontak rangkaian | kontakkontaknya meng
. | atau korosi
mudah aus atau korosi
11 | Responkontak Relatf lambat Sangat cepat
Biaya pembuatan panel kontrg
a)  Untuk kontrol yang a) Relatif mahal a) Relatif murah
12 kompleks b) Lebih murah b) Lebih mahal
b) Untuk kontrol yang
sederhana

2.1.3.1. Pengertian PLC

PLC adalah sebuah alat kontrol yang bekdégadasarkan pada

pemrograman dan eksekusi instruksi lofikslenurut NEMA (National

Electrical

Manufacture Associatign PLC adalah sebuah perangkat

elektronika digital menggunakan memori yang dapaprdgram sebagai

penyimpan internal dan menyediakan instrakstruksi untuk menjalankan

® lwan SetiawanProgrammabld_ogic Controller (PLC) dan Teknik Perancangan Sistem Kontrol
(Cet.1; Yogyakarta: ANDI, 2006)]tn. 1.



15

fungsifungsi yang spesifik sepertiogic, sequence, timing, counting,
arithmetic.

Definisi sederhana dari PLC, vyaitlProgrammable (dapat
diprogram), Logic (bekerja bedasarkan logika yang dibydbgika disini
biasanya menunjuk  pada logika Boolean yang hanya terdiri dari dua
keadaarDN dan OFF), Controller (pengendali dari suatu sistefmpacam

macambentuk fisikPLC dapat dilihat pada gambas.

Gambar 3. Bentuk Fisik Beberapa PLC
Sumber www.Google.conrDiakses pada tanggal 24 Juni 2014.

PLC secara bahasa berarti pengontrol logika yang dapat diprogram
PLC menyerupai komputer elektronik yang mudah digunakaser(
friendly) yang memiliki fungsi kendali untuk berbagai tipe dan tingkat
kesulitan yang beraneka rag&m.

Sebuah PLC berisiCPU (entral processing unjitatau otak dari

PLC yang berisi sebuah aplikasi program, modtgrfaceinput danoutput

! Handy Wicaksondpc. cit.
® Hanif Said,op. cit.,him. 2.


http://www.google.com/
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yang terhubung secara langsung Keld I/O devices dan lebih
lengkapnyePLC dapat diartikan sebuah alat kontrol yang bekerja

berdasarkan pada pprograman dan eksekusi instruksi logik

2.1.3.2. Perinsip Kerja PLC

Pada dasarnyBLC beroperasi dengan cara memerikgaut dari
sebuah proses guna mengetahui statusnya kemudianigpyahi diproses
berdasarkan instruksi logika yang telah diprogram dalam memori. Dan

sebagai hasilnya adalah berupa simydput.

Untuk melaksanaka sebagai kontrolistem, PLC ini didukung
oleh perangkat lunak yangemupakan bagian peting dari PLOalam
merancang suatu sistenkendali dibutuhkan pendekatpendekatan
sistematis dengan prosedbagai berikut :
a. Rancangan Sistem Kendali
Dalam tahapaini perancang harus menentukan terlebih dahulu sistem
apa yang akan dikendalikan dan proses bagaimana yang akan ditempuh.
Sistem yang dikendalikan dapat berupa peralatan mesin ataupun proses
yang terintegrasi yang sering secara umum disebut deogatnoled
system.
b. Penentuan I/O
Pada tahap ini semua piranti masukan dan keluaran eksternal yang akan

dihubungkan PLC harus ditentukan. Piranti masukan dapat berupa saklar,
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sensor, valvedan lairlain sedangkanpiranti keluaran dapat berupa
solenoidkatupelektromagnetik dan laikain.
c. PerancangaRrogram(Program Desigh

Setelah ditentukamput dan output maka dilanjutkan dengan proses
merancangprogram dalam bentukladder diagram dengan mengikuti
aturan dan urutan operasi sistem kendali.
d. Penprograman Programming
e. Menjalankan SistemRun The System

Pada tahapan ini perlu dideteksi adanya kesalkbsalahan satu
persatu debug, dan menguji secara cermat sampai kita memastikan

bahwa sistem aman untuk dijalankan.

| Power Supply |

o
r—- ~——
Signals > Central > Signals
from Input Processing Output 10
Switches ——P» . T : — Solenoids
B Interface Unit (CPU) Interface Nirors
etc —p Memory —p cic

Gambar2.4.Prinsip Kerja PLC

Sumber : Andi , APrinsip kerja PLCO,
http://rudisaputra06.blogspot.com/2013/01/prirs#pja-plc.html Diakses pada tanggal
24 November 2013

Juni Ardi, APLC (Programmable Logic Controller),
http://juare97.wordpress.com/2007/10/20/ptogrammabldogic-controller, diakses tanggall4
Maret 2013.



http://rudisaputra06.blogspot.com/2013/01/prinsip-kerja-plc.html
http://juare97.wordpress.com/2007/10/20/plc-programmable-logic-controller
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Gambar 2.4. pada hal adalah contoh diagram blok dampu dan
output PLC. Hasil dari prosesnya adalaltput, sinyal output inilah
yang dipakai untuk mengendalikan peralatan atau mé&srja dari

PLC sepenuhnya tergantung damogramyang terdapat dalam memori.

2.1.3.3. BagianBagian PLC

Bagian PLC pada prinsipnya tidak jauh berbeda dari perangkat
keras fardware) yang dimiliki oleh lomputer, yaitu terdiri dari CPU
(Central Processing Unifymodelinput & model output memori PLC, catu
daya, peralataiput, dan peralatamutput’® Bagianbagian yang terpadat
pada PLC vyaitu :

a. CPU(CentralProcessingJnit)
CPU merupakan otak dari sebuah koléroPLC yang biasanya berupa

mikrokontroler. PLC terdiri atas CPWéntral Processing Unit)memori,
modul, interfaceinput danoutputprogramkendali disimpan dalam memori
program pengendalian PLC, sehingga saat simyalt dari input hidup
maka timbul respon yang sesuai. Respon yang sesuai umumnya
menghidupkan sinyalutputpada peralataoutput.

CPU adalahmicroprocessoryang mengkoordinasikan kerja sistem
PLC. Microprocessor mengesekusi program memproses sinyal
input/output dan berkomunikasi dengan peralatan luar. Tugas dari CPU
dalam PLC adalah mengontrol dan mensupervisi semua operasi PLC,

sebuah komukasi internal ataubus systenmembawa informasi dari dan

10 Syufrijal, op, cit.,hIm6.
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ke CPU, I/0O dan memori. CPU dihubungkan ke memori dan 1/O oleh tiga
macambus, yaitu :
1. Control Bus
Fungsi dari control bus adalah mengijinkan CPU mengontrol
kapan harus menerima atau mengirimkaronmiasi dari salah satu,
yaitu I/O atau memori
2. Address Bus
Fungsi dari Address Busmengijinkan CPU untuk menetapkan
alamat untuk membuka komunikasi pada daerah tertentu yang ada di
memori atau /0.
3. Data Bus
Fungsi dariData Busadalah mengijinkan CPU, memori dan 1/O
untuk saling tukar menukar informasi (data). Jumlah garis paralel dalam
address busditentukan oleh besarnya lokasi memori yang dapat
dialamatkan, sedangkan ukuran dddta busmenentukan besarnya
jumlah bit informasyang dapat dilewatkan antara CPU, memori dan
/0.
b. Memori
Memori sistem ini berfungsi untuk menyimpan sisteperasi dan juga
untuk menyimpan programyang harus dijalankan dalam bentuk biresil
terjemaharieader diagramyang dibuat oleh pepnogram.Datadata yang
terdapat pada memori dapaubah (dikosongkan atau dihapu&jemori

pengguna terdiri dari bebrajok yang memiliki fungsi khusus. Beberapa
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bagian pada memori digunakan untuk menyimpan stajug dan output
Status yang sesunguhnya daput maupunoutputakan disimpan sebagai
logic/bilangan 0 dan 1. MasiAgasinginput berkaitan dengan bit yang
terdapat dalam memori. Bagian lain dalam memori digunakan untuk
menyimparvariabelyang telah dituliskan di dalam program.

Memori adalah bagia penting dalam PLC, deretan instruksi atau
program dan data disimpan dalam sistem merdara pertimbangan pokok
yang melandasi pemakaian memori untuk menyimpesgram terapan
adalah kemampuan menyimpprogram(secara permanen atau tidak) dan
fasilitas untuk perubahan. Dalam uraian berikut ini, terdapat dua jenis
memori yaitu ROM Read Only Memorydan RAM Random Access
Memory)*

1) ROM (Read Only Memory)

ROM dirancang untuk menyimpan secara permanen suatu program
yang sudah pasti. Dalam kondisi biasagpam ini tidak dapat diubah
sesuai namanya hanya bisa dibaca saja. ROM umumnya sangat kebal
terhadapnoise listrik maupun kehilangan catu daya listik. Sebagai
memori untuk aplikasi ROM kurang tepat, namun bila memerlukan
sejumlah data yang tepat dan padtta ini dapat disimpan didalam
ROM untuk menghemat waktu dan biaya.

Penprograman ROM dilakukan di pabrik pembuat ROM. Jenis

ROM vyaitu PROM Programmable Read Only MemyryEPROM

1 bid., him. 7.
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(Erasable Programmable Read Only MemoifAROM (Electrically
Alterable Rad Only Memor), dan EEPROM Electrically Erasable
Programmable Read Only Memry
2) RAM (Random Access Memry

RAM dikenal pula sebagaRead/Write Memorydirancang agar
informasi data dapat dimasukan ke dalam memori dan dapat dipanggil
kembali setiap saat. Jenis RAM ada dua, yditlatiie Random Access
Memory danNon Volatile Random Access MemabjmanaVolatile
Random Access Memoiginya akan hilangpabila arus listrik diputus,
oleh karena itu diperlukahattery pendukung untuk mempertahankan
isi memori selama arus listrik dari catu daya tidak bekerja. Dam
Volatile Random Access Memdia catu daya dilepas dari kontien,
data didalam RAM aka hilang, tetapi data tersebut akan terisi kembali
oleh prosefkecall,yaitu data ddalam EEPROM masuk ke RAM.

c. PenprogramarPLC

Kontroller PLC dapat diprogram melalui komputer, namun ada juga
cara lain untuk memprogramnya yaitu dengan cara memprogramual
atau yang biasa disebut dengan konsobngol@. Untuk melakukan
pemrograman manual ini dibutuhkapftwareyang sesuai dengan produk
PLCnya, karena masiagiasing produk PLC membutuhkaoftwareng
sendirisendiri.

Dalam memprogram ulang PLC sangat penting diperhatikan bahwa saat
sistem diperbaiki program yang benar dan sesuai harus disimpan kedalam

PLC lagi. Dan juga penting dilakukan pemeriksaan program PLC apakah
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selama penyimpanan tidak terjadi perubahan atawlikeypa, apakah
program sudah berjalan benar atau tidak. Karena dengan pemeriksaan ini
dapat menghindari situasi berbahaya dalam ruang produksi (pabrik)

d. PowerSupplyPLC
Power supply digunakan untuk memberikan aliran daya ke seluruh

bagian PLC termasuk @R Memori, dan laidain. Ratarata PLC bekerja
dengan daya 24 VDC atau 220 VAEBLC adalah sebuah peralatan digital
dan setiap peralatan digital membutuhkan catu daya DC. Catu daya ini dapat
dicatu dari luar, atau dalam PLC itu sendiPLC tipe modular
membutuhkan catu daya dari luar, sedangkan PLCcipepectcatu daya
tersedia pada unit PLC. Bentuk PLC tipempectdan tipemodula dapat

dilihat pada gambar 2.5.

Gambar 5. PLC tipemodulardan tipe PLG:ompact
Sumber Google Image



23

e. Modul Inputdan ModulOutput(Modul 1/O)

Modul I/O merupakan suatu peralatan pada PLC yang berfungsi sebagai
penghubung antara CPU PLC dengan peralagot dan output yang
berasal dari luar PLC. Untuk PLC tipgompact modul /O terpasang
permanen dan menyatiengan CPU dan catlaya PLC. Sedangkan untuk
PLC tipe modular, modul 1/O terpisah dengan CPU PLC sehingga lebih
fleksibel untuk dilepas. Dan dipasang kembali.

Terdapat dua jenis modirput dan output, yaitu analog dan digital,
karena keduanya menentukan sinyal yang diterima atau dihasilkan oleh
peralatan. Peralatanput dan outputdigital menghasilkan sinyal 0 dan 1,
sedangkan peralatamput analogmenghasilkan sinyabngetertentu (misal
: 4-20 mA, G10V). Demikian juga pedatanoutput digitaldiaktifkan oleh
sinyal 0 dan 1, sedangkan peralatartput analogdapat diaktifkan oleh

sinyal dengamangetertentu*?

Input !{Z k CPU
\\

/ N

LED Photo Transistor

Gambar . Rangkaian Moduhput PLC
Sumber Syufrijal, Konsep, Aplikasi dan Komunikasi Jaringan Pl(Qniversitas Negeri
Jakarta : 2012)

12 Handy Wicaksonogp. cit.,him. 3.
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Dari gambar2.6. pada hal 23lapat dilihat bahwa modihput tersebut
berfungsi untuk mengkonversi atau mengubah sisiyglal masukan dari
peralataninput luar PLC sesuai dengan tegangan kerja CPU PLC. Hal
tersebut dilakukan dengan menggunakan rrangkagitmisolator.

Peralataninput akan memberikan sinyal untuk menghidupkan LED,
akibatnyaphoto transistorakan menerima cahaya dan menghantarkan arus

dan GPU akan merespon hal tersebut.

'4 4
CPU 3% I\‘ Output
N\
N\
/ N
LED Photo Transistor

Gambar Z. RangkaiarModul OutputPLC
Sumber Syufrijal, Konsep, Aplikasi dan Komunikasi Jaringan PI(Qniversitas
Negeri Jakarta : 20)2

Berbeda dengan moduhput, dari gambar2.7. dapat dilihat bahwa
sekarang yang memberikan sinyal untuk menghidupkan LEQht(
Emitting Diode)adalah menjadi tugas CPU PLC, akibatphato transistor
akan menerima cahaya dan menghantarkan arus dan peralgtahakan
merespon hal tersebut.

f. PeralaaninputPLC

Kecerdasan suatu sistem yang terotomasi sangat bergantung pada

kemampuan sebuah PLC untuk membaca sinyal dari berbagai macam jenis
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sensor dan piraninput yang lain. Untuk mendeteksi proses yang sedang
terjdi maka dibutuhkan senseensor yang tepat untuk masimgsing
kondisi. Sinyalsinyal yang telah terdeteksi sensor tersebut dapat berupa
logic (ON atau OFF) maupun analog. Pada PLC kecil biasanya hanya
mampu menerimanput digital saja namun untuk PLC besanampu
menerimanputanalogdari unit khusus yang sesuai dengan PLC nya.
Peralataninput adalah yang memberikan sinyal kepa®LC dan
selanjutnya PLC nmaproses sinyal tersebut untuk mengendalikan peralatan
output peralasn inputitu antara lain :
1. Berbagai jenis saklar, misalnyaniol, saklar togel, saklar batas,
saklarlevel saklar tekan.
2. Berbagai jenis sensor, misal sensor cahaya, sensor suhu, sensor
|.13

leve

g. Interfacinglnput

Interfacing inputberada dijalur input dan CPU. Tujuan elemen ini
adaldn untuk melindungi CPU dari sinyalnyal yang tidak diinginkan dan
dapat merusak CPU tersebut. Modhtierfacinginput ini berfungsi untuk
mengkonversi sinyaginyal input dari luar ke sinyal yang sesuai dengan
tegangan kerja CPU. Contahput tegangan pada sensor yaitu 22 VDC
maka harus di konversikan ke 5 VDC agar sesuai dengan tegangan kerja

CPU.

3 bid.,him 36
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h. PeralatarOutputPLC

Jika sistem terotomasi méiki input pastinya juga memilikoutput.
Tidak akan lengkap jika tidak ada jalimput yang digunakan untuk
menghubungkan ke alatat eksternal. Contoh alaaryg banyak digunakan
yaitu motor, selenoidielay, lampuindikator, speaker dan lainnyaOutput
ini dapat berupanalog maupundigital. Output digital akan dianalogikan
seperti salar yangdapat memutus atau menyambungkan jalur.

Untuk output analog contohnya dapat digunakan merubah tegangan
untuk pengendalian motor secaregulasi linier sehingga memperoleh
kecepatan yang diinginkarsistem otomasi tidak lengkap tanpa adanya
peralatan outpu yang dikendaliakan.Peralatan output itu misalnya
kontaktor motor listrik, lampy buzer.

i.  Interfacingoutput
Seperti juganterfacing input outputjuga memerlukamterfacingyang

sama digunakan untuk memberikan perlindungan antara CPU dengan
peralatareksternalagar tidak terjadi kerusakan pada GiRya.

j.  JalurTambahan

Peralatan penunjang adalah peralatan yang digunakan dalam sistem
kendali PLC, tetapi bukan merupakan bagian dari sistem secara nyata.
Maksudnya, peralatan penunjang digunakan untuk kegetiertentu yang
tidak terkait dengan aktifitas pengendalian. Peralatan penunjang itu, antara
lain :

1. Berbagaijenis alat pemrograman, yaitwrkputer,software ladder,

console programming, programmable termirddn sebagainya.
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2. Berbagai software ladder, yaitu SSS, LSS Syswidan CX
Programmer

3. Berbagai jenis memori luarexternal memony yaitu disket,CD
ROM, flash disk.

4. Berbagai alat pencetak dalam sisteomputer, misalnyarinter dan

Plotter.

2.1.3.4. Struktur Area Memori PLC Omron CJ1

PLC omron tipe CJimempunyai 9 daerah memori dan area
memorinya dapat dilihat diawabh ini :
a. Daerah CIO Corel/O)
1. InputdanOutput(l/O) area
Daerah I/O ini digunakan untuk mengalokasikan alamat peralatan
input dan output Alamatinput dan outputterdiri dari 1.280 bit yaitu
dimulai dari CIO 000000 CIO 007915 atau 80 word yaitu CIO 0000
Cl1O 0079.
2. Link area
Bit-bit padalink areaini dapat digunakan untuk sistedata link
dancontroller link Alamatlink areaterdiri dari 3.200 bit yaitu dimula
dari CIO 100008CIO 119915 atau 200 word yaitu CIO 16G00
1199.
3. CPUbus unit area
Alamat CPUbus unit areaini terdiri dari 6.400 bit yaitu dimulai

dari CIO 150006CIO 189915 atau 400 word yaitu CIO 15Q00
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1899. Pengalamatan CPU bus unit tergantung datiing nomor
unitnya. Untuk nomor unit 0 maka alamat wordnya adalah CIO-1500
ClO 1524, sedangkan untuk nomer unit 1 maka alamat wordnya adalah
CIO 1525CIO 1549, begitu seterusnya sampai ketika nonetting
unitnya 15 maka alamat wordnya adalah CIO 1875 1899.
4. Speciall/O unit area

Alamat spesial I/Qunit areaterdiri dari 15.360 bit yaitu dimulai
dari CIO 20006CIO 295915 atau 96@ord yaitu CIO 2006CIO 2959.
Pengalamatan spesial 1/0 unit tergantung datting nomer unitnya.
Untuk nonor unit 0 maka alamat wordnya adalah CIO 2@® 2009,
sedangkan untuk namunit 1 maka alamat wordnya adalah CIO 2010
CIO 2019, begitu seterusnya sampai ketik#irsy nonor unitnya 95
maka alamat wordnya adalah CIO295[D 2959.
5. Serial PLC Link Area

Alamat PLCLink areaini terdiri dari 1.440 bit yaitu dimulai dari
CIO 310006CIO 318915 atau 9@ord yaitu CIO 3100CIO 3189.
6. DeviceNet area

Alamat DeviceNet areani terdiri dari 9.600 bit yaitu dimulai dari
CIO 320006CIO 379915 atau 60@ord yaitu CIO 3200CIO 37900.
7. Internall/O area

Alamatinternal I/O areaini terdiri dari 4.800 bit yaitu dimulai dari

ClO 120006CIO 149915 atau 30@ord yaitu dimulai dari CIO 120
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CIO 1499 dan 37.504 bit dimulai dari CIO 38000(D 614315 atau

2.344word yaitu dimulai dari CIO 38010 6143

2.1.3.5. Intstrukstinstruksi dalam peprograman PLC
Sebelum memasuki instrukisistruksi dalam pemograman PLC
akan dibahas unsumsur programprogram kendali PLC terdiri atas tiga
unsur yaitu : alamat, instruksi, dan operand.
a. Alamat
Alamat adalah nomor yang menunjukan lokasi, instruksi, atau data
dalam daerah memori. Instruksi harus disusun secara berurutan dan
menempatkannya dalam alamat yaegat sehinga seluruh instruksi
dilaksanakan mulai dari alamat terendah hingga alamat tertinggi dalam
program.
b. Instruksi
Instruksi adalah perintah yang harus dilakukan PLC. PLC hanya
dapat melaksanakan insksi yang ditulis dengan mend@n ejaan
yang sesuai. Oleh karena itu, pembuat program harus memperhatikan
tata cara penulisan instruksi.
c. Operand
Operandadalah nilai berupa angka yang ditetapkan sebagai data

yang digunakan untuk suatu instruk€dperand dapat dimasukkan

1 Syufrijal, loc. cit.,hlm. 1618.
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sebagai konstanta yang merak@n nilai angka nyata atau merupakan
alamat data dalam memori.

Program PLC dapat dibuat dengan menggunakan beberapa cara
yang disebut bahasa ppragraman. Bentuk program berbdaeda sesuai
dengan bahasa p@negraman yang digunakameberapamerk PLC hanya
mengembangkan programleader diagram dan kode mnemoki
Sebelumnya kita harus tau simbol simbol kotak NfD tNC dapat dilihat

pada gambar 2.8.

W a N

@ (b)

a. Konvensional
b. Diagram ladder plc

Gambar B. SimbolKontak NO dan NC
Sumber : Dokumentasi

Instruksi dasar merupakan instruksi yang digunakan untuk
membuat rakaiatogik dari diagram tangga. Instruksi dasar ini ada 6 yaitu :
LD, NOT, OUT, AND, OR, @n END. Fungsi dari instrukgnstruksidasar
tersebutdapat dilihat dibawah ini.

1.LD

LD atau singltan dariLoad, yang merupakan instruksi untuk memulai
progaram garis atau blok pada rangkdagic yang dimulai dengan kontak
NO (normally open).Contoh intruksi LD dapat di lihgpada gambar 2.9

pada hal 31
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01000

LOAD QUTPUT

LADDER DIAGRAM TIMING DIAGRAM

2. LDNOT

INPUT

QUTPUT

31

Alamat | Instruksi | Operand
00000 LD 00000
00001 | OUTPUT | 01000

Kode Mnemonik
Gambar2.9. Pengunaan Instrukkbad
Sumber : Dokumentasi

Instruksi dasar LDNOT atau biasa disebut lH@kfungsi kebalikan dari

LD untuk membentuk suatu kontak N@ofmally closg Contoh intruksi

LDNOT dapat dilihat pada gambar 2.10.

00000

01000

QUTPUT

LDNOT

LADDER DIAGRAM TIVING DIAGRAM

3. OUT

INPUT

QUTPUT

Alamat| Instruksi | Operand
00000 | LDNOT 0000
00001 | OUTPUT| 1000

Kode Mnemonik
. Gambar 210. Pengunaan Instruksi LDNOT
Sumber : Dokumentasi

OUT merupakan instruksi untuk memasukan progaram &otput.

Kontak kontak dari masingnasing koiloutput dapat digunakan beberapa

kali sesuai dengan yang diinginka@ontoh intruksiOUT dapat di lihat

pada gambar 2.11pada 133
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N |
/)

OUTPUT

SIMBOL OUTPUT PADA
DIAGRAM LEADER

Gambar 2L1. Penggunaan Instruk®UTPUT
Sumber Dokumentasi

4. AND
Instruksi AND ini digunakan untuk menguhubungkan dua atau lebih
kontak kontakinput outputsecara seriContoh intruksi AND dapat dilihat

pada gambar 2.12.

00000 00001 01000 ‘ Alamat | Instruksi| Operand
[y — O) 0000 | LD | 00000

0001 AND 00001
LADDER DIAGRAM 0002 | OUTPU | 01000

Kode Mnemork

Gambar 212. Penggunaan Instruksi AND
Sumber : Dokumentasi

5. OR
Instruksi dasar OR digunakan untuk menghubungkan dua atau lebih
kontak kontakinput atauoutputsecara paraleContoh intruksi OR dapat di

lihat pada gambar 2.13. pada hala 33



00000

01000

00001

LADDER DIAGRAM

33

Alamat | Instruksi| Operand
0000 LD 00000
0001 OR 00001
0002 | OUTPU | 01000

KodeMnemonk

Gambar 213. Penggunaan Instruksi OR
Sumner : Dokumentasi

6. END

Instruksi dasatEND untuk menyatakan rangkaian kontrol yang dibuat
telah berakhir. InstrukseND ini harus selalu dimasukan dalam penulisan

program, karena apabila akhir rangkaian kontrol tidak dilengkapi dengan

instruksi END, makaprogram tersebut tidak akane#sekusi oleh CPU.

Contoh intruksEND dapat dilihat pada gambar 2.14.

00000 00001 01000

|| || S

|| || -
END

LADDER DIAGRAM

Alamat | Instruksi | Operand
0000 LD 00000
0001 AND 00001
0002 | OUTPUT | 01000
0003 END

Kode Mnenonik

Gambar 2.4. Penggunaan Instruk&ND
Sumber : Dokumentasi
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2.1.3.6. TimerDanCounter
A. Timer

Timer berfungsi untuk mengaktifkan suatu keluaran dengan interval
waktu yang dapat diatur. Pengaturan waktu dilakukan melalui sé#ing
(preset valug Timer pada PLC omron diberi nomor darii0127 (TOT
T127). Instruksitimer ada dua macam vyaiftimer (TIM) dan adaHight
Timer (TIMH). Perintah TIM dan TIMH pada dasarnya sama, yaitu
berfungsi sebagdime. Bedanya pada peukuran waktu TIM mempunyai
pulsaclock lebih panjang dibandingkan TIMH.

TIM mempunyai pulsaclock sebesar 0,1 detik sedangkan TIMH
mempunyai pulsalock sebesar 0,01 detiklimer tersebut akan bekerja
jika diberi input dan mendapat pulselock Untuk pulsaclock sudah
disediakan keh pembut PLC. Berikut ini simbolladder diagramtimer

dan contoh penggunaéimer pada gamba2.15.

N : TC Number
TIM
#
Nomer Timer
N
sy SV : Set Value (word, BCD)
IR, SR, AR, DM, HR LR, #

Data Area Operand
SIMBOL LADDER TIMER

Gambar 2.%. SimbolLadder, nomer, dan dataperand timer
Sumber : Dokumentasi
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00000 Tim Alamat Instruksi Operand
N oo 0000 LD 00000
050 0001 TIM 000
| #50
T o 0002 LD TIM 000
o 0003 ouT 01000
T'””/’"" S 0004 | LDNOT TIM | 000
0005 ouT 01001

LADDER DIAGRAM
Kode Mnemonik

Gambar 216. Contoh Penggunadnmer
Sumber : Dokumentasi

Saatinput (00000 OFF, makaoutput01001 akarOFF, tetapi pada saat
input (00000)ON, makatimer mulai mencacah pulsa dari 0 sampegset
value Bila timer sudah mencapareset valugselama 5 detik) maka akan
mengaktifkanoutput 01000 dan mematikaoutput 01001. Akan tetap
apabila inputtimer (00000) OFF sebelumtimer mencapaipreset value
makatimer akan OFF (rese) sehingga menyebabkautput 01000 OFF
danoutput010010N kembali. Cara kerja gambar diatas dapat dilihat pada

gambar di bawah ini :

00000
TIM 000

\
2dt \ 5 dt

01000

01001

o

Gamlar 2.77. Diagram Wakturimer
Sumber : Dokumentasi
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Pada PLC terdapatounter yang diberi nomor dari @ 127 (COf7

C127).

Penggunaan alamagunterini digunakan secara bersasama

dengantimer.®® Oleh sebab itu dalam satu program pemberian nomor

countertidak oleh sama dengan nomtimer. Cara kerjacounterdan

timer mirip, perledaannyatimer mencecah pulsanternal sedangkan

countermencecah pulsa dari luar. Ada dua sinygiut yang digunakan

oleh counteryaitu sinyal pulsa dan sinyaéset Simbol ladder counter

dapat dilihat pada gambarl8.

CP N : TC Number
CNT
#
Nomer Counter
N
R SV SV : Set Value (word, BCD)
IR, SR, AR, DM, HR,LR #

Data Area Operand
SIMBOL LADDER TIMER

Gambar 2.8 SimbolLadder,nomor dan data aregperand counter
Sumber : Dokumentasi

| CNT Alamat Instruksi Operand

B 000 0000 LD 00000
T  00a 0001 CNT 000
CI\‘IT C‘)OO 01000 #4

} } 0002 LD 00001
ot oo 0003 LD CNT 000

M 0004 OUTPUT 01000
0005 LD NOT CNT 000

FADDER DIAGRAM 0006 OUTPUT 01001

*pid., him. 7678

Kode Mnemork
Gambar2.19. Contoh Penggunadnmer
Sumber : Dokumentasi
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Sererti terlihat pad contoh penggunaatimer pada gambar 2.19.
counter akan mulai mencacah pulsa dari 0 sammaiset valueketika
terdapat sinyalinput (00000) berupa pulsa dan kondisput resetnya
(00001)OFF. Bila cacaharcountersudah mencapaireset valueyaitu 4
kali makacounterakan mengaktifkaoutput01000. Akantetapi bilainput
reset (00001) ON sebelumcounter mencapaiprest valuemaka counter
akanOFF (rese) danoutputakanOFF. Cara kerja gambar diatas dapat

jugadilihat pada gambé.20.

PENGHITUNG
(00000)

PULSA RESET
(00001)

OUTPUT
(010000)

Gambar 20. Diagram WaktuCounter
Sumber : Dokumentasi

2.1.3.7. SoftwareCX-Programmer

CX-Programmermerupakan salah satu bentuk perangkat lunak
yang digunakan untuk memasukkan program ke daRbC. CX-
Programmer adalaBoftware ladderuntuk PLC, la beroperasi di bawah
sistem operasiwindows Berikut ini adalah langkatangkah yang
diperlukan @lam membuat program Pldapat dilihat pada hal 38

1. Instal SoftwareCX-Programmer
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Dalam penginstalan GRrogrammer perlu dipastikan untuk menutup
semuavindowsprogram yang sedang aktif. Jika kita memiliki program- CX
Programmer versi lamayninstal terlebih dahulu sebelum menginstal <CX
Programmer versi terbaru. GXrogrammer dapat diinstal mulai dari OS
Windows 95/98/NT 4.0 SP 6, Windows 2000/Me, hingga Wind&®Rsdan
7.

2. Membuka Projek Baru

Dengan Kklikfile, new untuk membuatfile baru atau dengan cara meng

klik [New padatoolbardi CX-Progammer, seperti pada gamba2 2.

View PLCIS

) ==

[# = e o lasan Lin LI |EEET)|

J o q Q | E 115 ~. s ‘I R L e | ok B e IEI

e

Gambar 21. Tombol[New padaToolbar
Sumer : Dokumentasi

Lalu akan muncul pilihan seperti ini. Pilih tipe PLC yang digunakan
dengan mengganti nama patkvice typeseperti yang terlihat pada gambar

2.22. di bawah inpada hal 39
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Change PLC )
Device Name
|Penarik Jemuran Otomatis
Device Type
jcom ~|  setings.. |
Network Type
IToolbus LI Settings... I
Comment

oKk | Cancel | Help

Gambar 2.2. Device Name
Sumber Dokumentasi

Untuk mengubah jenis CPU PLC, dapat dilakukan melalui menekan
tombol settingpadadevice typemaka akan keluar tampilan seperti gambar
2.23. di halam berikutnya. Lalu pilihlah CPYpe yang digunakan pada

PLC.

Device Type Settings [CJ1M] ||

General |
CPU Type
>
Total Program Area Size
[5K [Step] -] I~ Read Only
Expansion Memory
INcne - I m
File Memory

|None vl r

Timer / Clock
F Ir

Gambar 223. Device Type Setting
Sumber Dokumentasi
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Setelah selesai, melakukaetting padadevice typelalu tekan tombol
close.Lalu lakukansettingpadanetwork typedriver, lalu cekport namedan
disesuaikan dengattevice managepadakomputerseperti gambar 242 di

bawabh ini.

Network Settings [SYSMAC WAY]

Network  Driver | Modem |

Connection Data Format

Port Name: |[GORIE ~ Data Bts: |7 -
Baud Rate: |9600 v Parity: Even v
r Stop Bits: 2 -

(o | oma | v |

Gambar2.24. Network Setting
Sumber Dokumentasi

Kemudian klik tombol OK. Maka akan muncuoiain windowseperti

pada gambar 25. disinilahleader diagramakan digambar.

Information Window

Title Bar —
B = Untitled - OX-Programmer - [NewPLCL NewPrograml Section] [Disgramil

ARk Ed view Trsst PIC Program Took Wivdos  HEp l’-
s =" Dol peR|tnnl [ anErwr _@,9, L cutel 8 | L |
2aQ [EEREMER G | — oo BEGELK |38 (vhtt g BRED
BRERE b2 E |28

Toolbars

I»]

s i [Program Mana - NaoFrogremi]
[Section Hame : Sectent ]

= Renprom
5 B Mt CI(CS15.H] Offis
- 520 Srmbls

Project Tree 3 %

Section

ik

AT name Bcckess o Yake: coffment
| Comale JLFmdResan ), Travle: / / Tt 0|
Status Bar |« Frtip, | / PP CL M0, Nocke:D) - Cifire / g0 (5,0 -100% | 7
| Project Workspace I I Output Window | I Ladder Window I

Gambar 2.3. layarsoftwareCX-Programmer
Sumber : Dokumentasi
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Fungsi mamg-masing menyada gambar 232 dijelaskan pada tab2I2
di bawabh ini.

Tabel 22. FungsiMain Window Softwar€X-Programmer

Nama Fungsi
Memperlihatkan nama file yang telahsdivepadaCX-
Title Bar
Programmer
Menus Untuk memilihitemmenu
Untuk memilih fungsi yang akan digunakan. PjNhewj A
Toolbars ]
[Toolbarg, untuk memperlihatkatoolbars
Section Untuk membagi suatu program dalam bebetdpek

Mengontrol program dan data. Dapat digunakan untuk

Project Workspace _ _
mengcopydata dengabrag andDrop di antara project

Project Tree )
yang berbeda atau dalam sptoject

Ladder Window Layar untuk menulis dan mengedit diagram ladder

1 Menunjukkanrerror check

1 Menunjukkan hasil pencariaontacts/coilgi list
Output Window form

1 Menunjukkarerror detailsketika terjadi kesalahan

dalam suattile project

Menunjukkan informasi seperti nama Pldd]ine/offline

Status Bar ) _
lokasicell yang aktif.

Layarsmall windowuntuk menunjukkarbasic shortcut keys
Information Window | yang digunakan dCX-Programmer. Munculkan pilih
[View -> [Information Window

Menunjukkan nama, alamat atau nilai, dan penjelasan d

Symbol Bar _ -
simbol yang dipilih kursor.

Kemudiansetting main raclkdi bagianl/O Table and Unit Setupeperti

yang terlihat padgambar 2.8. pada him 42
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= 4% NewProject r = — =
= 1
= &2 PenariklemuranOtomatis[CJ1M] Offline .’EC 7'0 Ia?le i - lm ﬁ
= Symbols File Edit View Options Help
10 Table and Unit Setu; - = . :
e e —— | B S|R|-w| &[0l &) Blblo]
<* Memory ® Oim-cpull
B % Programs [+ @ Inner Board
=S8 NewPrograml (00) = 4w, [0000] Main Rack
2 Symbols ¥ 00 [0000] Empty Slot
&P Sectionl ¥ 01 [0000] Empty Slot
& END ¥ 02 10000] Empty Slot
{F Function Blocks 1 03 [0000] Empty Slot

1§ 04 [0000] Empty Slot
05 [0000) Empty Slot
¥ 06 [0000] Empty Slot
1 07 [0000] Empty Slot
%) 08 [0000] Empty Slot
¥ 09 [0000] Empty Slot

CJIM-CPU11 Offline

Gambar 2.8. 10 Table and Unit Setup
Sumber : dokumentasi

3. Membuat Program

Software CX-Programmer membebaskan pemakai untuk membuat
program dalam bentuk diagram ladder atau mnemonic, tetapi akan lebih
baik menggunakan programiagram ladder. Untuk membuat program
dengan diagram ladder, dapat mddtig simbol kontak, koil, garis atau
fungsi seperti yang diinginkan yang terdapatigtoolbars seperti gambar

2.27.

GArWHYEW | — O B EH L X

Gambar 2.2. Simbol kontak, koil, garis atau fungsi pada PLC
Sumer : Dokumentasi

Pemakai juga dibebaskan untuk menggunakan opé¢oa#hhar, atau
shortcut keyboardfungsi masingmasingtoolbar dan shortcutditunjukkan

pada tabeP.3. pada halaman 43.
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Tabel 23. Fungsi masingnasingtoolbar danshortcut

Menu/Comand Toolbar Shortcut
Insert>Contact>Normally Open C
Insert>Contact>Normally CloseD /
Insert>Vertical>Up U
Insert>Vertical>Down \%

Insert>Horizontal

|
|
Insert>Coil>Normally Open %

Ol O

Insert>Coil>Normally Closed

Insert>Instruction

Lalu buatladder diagramseperti gambar 2& di bawah sesuai logika
yang diinginkan untuk diransferke PLC untuk dijalankan pada alat yang

terhubung dengan PLE.

2 #LC Skaipsi - CX-Programmer - [NewPLCT NewProgram 1 Section] [Diagram] [ G Programmer Informestion WE_— %
T FF Werk B0 FBAEE | mraruation
[P File Edit View Inset PLC Progam Simulation Took Window Help -IHI%-O ﬁ-] u"iﬂu St N mmf;‘; 315
A G e s et e Lo
DEHf SR :hE @ L A Nk Mol 3lCiried Ctel | B L CtalsShiftsl
aQQ SERER BE|GArvw | —02F Lk B8 BE
DRBEROS & 2DEE
I [o =S|
=3 NewProject O =1
=92 (CPMLCPMIA)] OF ESecton Nam : Sectun1]
1 08 000 =
it o—
P Sectionl 1 w7 THOD. 00 008 002
B END s ‘ 14 7 o—
™ 100ms Times (Timer) [BCD Type]
00 || Tmer number
= Setvae
o2 006 TMOOT 0.08 10,03
3 | 1A Iy -
L1 10.0:
™ 100ms Times (Timer) [BCD Type]
o4 [ Timer number
1003 = et vk
N Kl
\ Priect [ =4 Name: ddress or Value: 000 Zomment:
For Help, i NenPLCl(Nexd Node)) - Offine

Gambar 28. MembuatProgramyang Diinginkan

Sumber : dokumentasi

®1pid., him. 4750.
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2.1.40PC QLE for process contrdl
2.1.4.1. PengertiarOPC

OPC adalah singkatan dari OLEbjectLinking and Embedding)
for Prosess controlfang berarti menghubungkan darencocokan objek
untuk proses déntrol. sebuah standar industri untuk antar konektivitas
sistent’. Yayasan OPQ(OPC Foundatioh mengatur semua spesifikasi
OPC.OPC menggunakan teknologi CO{@omponent Object Modetlan
DCOM (Distributed Component Object Moglel Microsoft untuk
membolehkan suatu aplikasi menukakar data dengan satu atau lebih
komputer melalui arsitektur TCP/IBPC mendefinisikan sekumpulan antar
muka umum. Dengan demikian, aplikasi akan mengambil data dengan
format yang sama, tidak peduli asal datanya, apakah dari PLC, DCS,
penganalisa, perangkat lunak aplikasi, meteran, atau lainnya. Jadi, OPC
adalah soluskomunikasi yang tinggal diambil, dipasang dan dijalankan

OPC memungkinkan suatu program aplikasi untuk mengakses
sumber data (peralatan ataupdatabasg dengan protokol yang sama dan
konsisten. OPC bersifat sepersioftware bus dimana program aplikasi
(OPC clienty hanya perlu mengerti bagaimana mengambil data dari
OPCdatasource(OPCserve)). Dimana OPGerverini dikembangkan oleh

verdor masingmasing peralatan (missBLC) yang diakses oleh komputer,

Y9 3FALyGd2 dbGdzi2NRALIE ht/ €& X Gdzi2aNRIE ht/
http://agfi.staff.ugm.ac.id/blog/index.php/2009/04/tutedptbagian
pendahuluan/. Diaks@mda tanggal 25 ju 2014


http://www.opcfoundation.org/
http://agfi.staff.ugm.ac.id/blog/index.php/2009/04/tutorial-opc-bagian%20pendahuluan/.%20Diakses
http://agfi.staff.ugm.ac.id/blog/index.php/2009/04/tutorial-opc-bagian%20pendahuluan/.%20Diakses
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sehingga pengguna cukupembangun aplikasi OPglientsendiri untuk

mengaksesnya, penjelasan tersebut dapat dildds gambar 2.29

L] 2
[ = Tl sl
[ Vendor A }
e
QOFL Cliant L e
Veodor B
L [
@ rvaEr

Gambar 2.2%istem kerja OPCClient
Sumber : dokumentasi

L

OPC serverseolaholah seperti I/Odriver yang dapat digunakan
bersamaoleh berbagai vendor. Berikut ini susunaydr dari suatu OPC

serverpada gambar 2.30

OPC/COM Interfaces

OPC Group & Item Management

Item Data Optimization and Monitoring

Device Specific Protocol Logic

Hardwarc Conncction Management

Gambar 2.30SusunarLayerPada OPCserver
Sumber : Dokumentasi

Spesifikasi OPC meliputi :
a. Sekumpulan CONMNnterfaceskhusus yang digunakan oleh
penulisclientdanserver

b. Pada masa sekarang, COM telah digantikan dengan API


http://learnautomation.files.wordpress.com/2009/04/opc4.jpg
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c. Referensi terhadap sekumpulan OA&omation dalam
implementasinya, spesifikasi OPC beriss&interfaces: custom

interfacesdanautomation interfacesepeti nampak pada gambar

231

Gambar 2.3. CustomlinterfaceDan Automationinterface
Sumber. Dokumentasi

Sebuah OPC client berkomunikasi dengan OPCserver
melaluicustom interface(misal dibuat dengan C++) daomtomation

interface(misal dibuat dengan SCADA)RNg telah ditentukan

2.1.4.2. KEPserverEX V4.0
KepserverEX merupakan OPs$&rver yang menyediakan ratusan
konektivitas langsung PLC yang berbeda, perangkat, dan sistem, dan
berbagai macam aphisi klien OPC, termasuk HMI dan lali&in. Berikut
penjelasan bagaimana menggunakan aplikasi KEPserverEX.
a) Instal Program
Dalam penginstlan KepserverEX versi 4.@erlu dipastikan untuk
menutup semuaindowsprogram yang sedang aktif. Jikagkinemiliki

program KepserverEXversi lama,uninstal terlebih dahulusebelum
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menginstal KepserverEX versi terbaru.KepserverEXdapat diinstal
mulai dari OS Windows 95/98/NT 43P 6, Window 2000/Me, hingga
Windows XR 7, dan windows 8
b) MembuatChannel(saluran)

Pilih program Start kemudian pilih KEPserverEX V4.0seperti

dijelaskan gambar 2.32.

@ CX-Programmer
\E Microsoft Werd 2010
B (Psarverix Va0

I Getting Started

€ Windows Media Center

Pe s o
Gambar 2.32Program Whdows
Sumber : Dokumentasi

Maka akan tampil gambar seprti 2.38elanjutnya pilih padéon

toolbar file kemudianmew

o KEPServerkx - [C\Program Fies\KEPServesEx\projects\simdemo.opf ‘] o O ]
Fle €t View Use Tool Help
D& | = Lou®

[ Ciici to add  channel | TagNeme | Address | DataType | ScenRate | Sesbing | Description

Tiime ] e E)
prETTEyTY

Ready Clients: 0 Active tsaz 0of0

Gambar2.33 Tampilan Uama KEPserverEX V4.0
Sumber : Dokumentasi
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c) Membuatchannelbaru

Buat channelbaru dengan cardoble click to channelMaka akan
murncul tampilan seperti gambar 2.34«emudian beri namahannel
yang akan kita buat pada kotak yang telah disediakan. Kemudian

NEXT.

Gambar 2.34Tampilan MembuatChannelBaru
Sumber : Dokumentasi

Kemudian akartampil sesuai dengan gambar 2.8Blanjutnya kita
memilih device driveryang akan kitagunakan sepertUSB to serial
RS232 dengan IC CJ1 merek Omron, maka kita memilih Omron

FINS Serial. KemudianNEXT.

Gambar 2.35Device Diver
Sumber : Dokumentasi



