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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Tujuan Umum

Programmable logic controller merupakan komponen utama dalam lingkungan computer integrated manufacturing (CIM). PLC dapat memujudkan lingkungan yang real time / nyata dimana semua informasi tersimpan informasi seperti target, hasil yang reject, status pengorasian, hasil pengujian dapat langsung dilihat di computer. Programmable logic controller adalah sebuah computer elektonik yang dapat mengerjakan berbagai fungsi-fungsi control pada level-level yang komplek. PLC dapat diprogram, dikontrol dan dioprasikan oleh operator yang tidak berpengalaman dalam mengoprasikan  computer. PLC umumnya digambarkan dengan garis vertikal dan horisontal serta simbol diagram ladder. Hasil gambar tersebut pada computer mengambarkan wiring / hubungan yang diperlukan untuk suatu proses. PLC akan mengoprasikan semua system yang mempunyai output apakah harus NC atau NO. Dapat juga dioprasikan suatu system dengan input yng berupa on / off atau peralatan input yang variable.

System PLC  yang pertama dikembangkan dari kompuer konvensial pada akhir 60an dan awal 70an. PLC pertama-tama banyak dipergunakan pada bagian otomotif. Biasanya bagian otomotif memerlukan sedikitnya satu bulan untuk mengubah system kontrolnya. Hal ini disebabkan karena diperlukan perubahan wiring dan juga modifikasi relay dan panel control. Dengan adanya PLC, kesulitan perubahan wiring dapar ditanggulangi dan pemrograman dapat dilakukan hanya dalah beberapa hari. Berbagai perkembangan dan inovasi dari PLC membuatnya semakin user friendly. Pada tahun 1978, penemuan chip mikroprosesor menaikkan kemampuan computer untuk segala jenis system otomatisasi dengan harga yang terjangkau. Robotika, peralatan otomatis dan komputer dari berbagai tipe, termasuk PLC perkembangan dengan pesat. Program PLC semakin mudah dimengerti oleh banyak orang.

Sejak awal 80an, PLC makin banyak digunakan. Beberapa perusahaan electronika dan komputer membuat PLC dalam volume yang besar. Meskipun industri peralatan mesin dimana CNC (Computer numecial control) telah digunakan pada beberapa waktu lalu tapi PLC tetap digunakan. PLC juga digunakan pada system otomatisasi building dan juga scurity control system  saat ini fungsi dari daripada PLC tidak hanya mengantikan fungsi dari relay (dengan menggunakan ladder diagram) untuk mengendalikan suatu output NO atau NC saja , tapi juga dapat mengendalikan dan menerima masukan dari sinyal-sinyal analog.

Sebelum adanya Programmable Logic Controller (PLC), sudah banyak peralatan kontrol sekuensial, semacam sharf dan drum. Ketika relay muncul, panel kontrol dengan relay menjadi kontrol sekuensil yang utama. Ketika transisitor muncul, solit state relay diterapkan pada bidang dimana relay elektromagnetik tidak cocok diterapkan seperti untuk kontrol kecepatan tinggi. Sekarang sistem kontrol sudah meluas sampai keseluruh pabrik dan sistem kontrol total kombinasi dengan kontrol feedback, pemroses data dan sistem kontrol terpusat. Sistem kontrol logika yang konvensional tidak dapat melakukan hal-hal tersebut dan Programmable Logic Controller alat cerdas yang merupakan kebutuhan utama di industri modern. PLC modern dapat sebagai alat yang dapat mengevakuisi data, menyimpan, menghasilkan laporan, menjalankan operasi matematik secara kompleks, mengendalikan motor listrik, mengadakan diagnosa kesalahan sendiri dengan trouble shootingnya. Dibawah ini perbandingan antara Wired Logic dengan Programmable Logic Controller (PLC).
Tabel 1.1 perbandingan antara Wired Logic dengan PLC

	PERIHAL
	WIRED LOGIC
	PLC

	a. Peralatan yang dikontrol (Hardware)

b. Skala kontrol

c. Pengubahan/penambahan Spesifikasi

d. Periode pengiriman

e. Perawatan (oleh pembuat dan pemakai)

f. Ketahanan uji

g. Efisiensi dari segi ekonomis

h. Pelacakan kesalahan sistem

i. Maitenance

j. Konsumsi daya listrik
	a. Tujuan khusus

b. Kecil dan sedang

c. Sukar

d. Beberapa hari

e. Sukar

f. Tergantung design dan manufaktur

g. Keuntungan pada operasi skala kecil

h. Waktunya lama 

i. Waktunya lama

j. Relative tinggi 


	a. Tujuan umum

b. Sedang dan besar 

c. Mudah

d. Dengan segera

e. Mudah

f. Sangat tinggi

g. Keuntungan pada skala kecil, sedang dan besar

h. Waktunya cepat

i. Relatif mudah

j. Relatif rendah




Kini persaingan industri makin meningkat, efisiensi produksi umumnya dianggap sebagai kunci untuk sukses. Efisiensi produksi meliputi area yang luas meliputi :

1) Kecepatan dimana peralatan produksi dan line produksi dapat diset untuk membuat suatu produk.

2) Menurunkan biaya material dan upah kerja dari suatu produk.

3) Meningkatkan kualitas dan merupakan reject.

4) Meminimalkan downtime dari mesin produk.

Programmable Logic Controller memenuhi persyaratan diatas dan merupakan salah satu kunci dalam meningkatkan produksi dalam industri. Secara tradisional, otomatis hanya diterapkan untuk suatu tipe produksi dalam volume yang tinggi. Tetapi kebutuhan menuntut otomatisasi dari bermacam-macam produk dalam jumlah yang sedang, sebagaimana untuk mencapai produktifitas keseluruhan yang lebih tinggi dan memerlukan investasi minimum dalam pabrik dan peralatan. Sistem manufaktur luwes (Flexible Manufakturing System = FMS) menjawab kebutuhan ini. Sitem ini mencakup peralatan otomatis seperti mesin CNC, robot industri, pengontrol pintu otomatis dan produksi yang terkontrol komputer. Programmable Logic Controller akan banyak dijumpai dalam peralatan industri sekarang ini.

1.2. Maksud dan Tujuan

Adapun maksud dan tujuan dalam pelaksanaan Karya Tulis ini antara lain :

1) Membandingkan teori tentang diagram ladder suatu sistem kendali dengan penempatan alat tersebut pada dunia industri.

2) Membandingkan, mempelajari dan menganalisa sejauh mana mekanisme kerja dari sistem kontrol Programmeble Logic Controller.

3) Selain tujuan utama diatas, penyusun laporan Karya Tulis ini merupakan salah satu syarat untuk merah gelar Ahli Madya dari Program Diploma III Teknik Komputer STMIK Akakom Yogyakarta. 

1.3. Latar Belakang

Ada beberapa alasan dan keuntungan mempergunakan PLC dalam karya tulis ini adalah sebagai berikut.

a) Fleksible
Pada masa lalu setiap peralatan atau mesin memerlukan sistem kendali yang unik. Dengan adanya PLC, berbagai macam mesin dapat dikendalikan dengan perangkat keras yang sama hanya dengan mengubah programnya.

b) Mudah melakukan perubahan
Dengan menggunakan panel relay, bila ada perubahan sistem kerja mesin maka harus memperbaiki sistem kabel dan kontaktor. Sedangkan dengan sistem PLC dapat diubah dalam beberapa menit yaitu dengan mengubah program. Tidak diperlukan perbaikan sistem kabel bila menggunakan PLC.

c) Tersedia kontaktor dalam jumlah besar
Bila sistem yang dikendalikan besar maka dengan menggunakan panel relay akan diperlukan kontaktor dan relay dalam jumlah yang besar pula. Dengan PLC, setiap coil untuk aktuator tersedia sejumlah besar kontaktor di dalam program yang kapasitasnya hanya tergantung dari memory yang tersedia.

d) Murah harganya
Perkembangan teknologi telah memungkinkan peralatan semakin kecil dan murah. Sekarang sistem PLC dengan beberapa peralatan tambahan seperti timer dan counter harganya hanya beberapa ratus dolar.

e) Pengujian skala kecil
Sistem PLC dapat dijalankan dan dievaluasi dalam skala kecil dulu. Program dapat diuji dan diperbaiki sebelum digunakan dalam skala yang sesungguhnya. Sebaliknya, dengan menggunakan sistem relay konvensional maka sistem harus dipasang di tempat dan memerlukan banyak waktu.

f) Kecepatan operasi yang tinggi
Operasi dengan sistem PLC mempunyai kecepatan yang sangat tinggi dan dalam orde milidetik untuk setiap perintah.

g) Andal dan mudah dalam perawatan
Secara umum, peralatan elektronik lebih andal dari pada sistem mekanik. Disamping itu, peralatan elektronik juga lebih mudah dalam perawatannya. 

1.4. Batasan Masalah

Agar tidak terjadi salah penafsiran terhadap perdefinisian makna judul Karya Tulis “SISTEM KONTROL LIFT BARANG 3 LANTAI” maka diperlukan pembatasan terhadap judul yang dimaksud. Pada dasarnya peralatan yang dibuat pada Karya Tulis ini mempunyai prinsip kerja untuk pengontrolan suatu sistem kendali menggunakan PLC jenis MASTER-K80s seri K7M-DR30s produksi LG Industrial Sytems Co.,Ltd. Untuk memrogramnya menggunakan komputer dengan sofware KGL_WE. Dalam laporan Karya Tulis ini akan dibahas sistem pengendalian pada pintu otomatis dengan komponen pendukung relay 24 Volt DC, micro switch, limit switch, seven segmen dan Sensor Photoelectric.

1.5. Metodologi Pengumpulan Data

Dalam melakukan pengumpulan data, penulis melakukan dengan cara :

1. Penelitian terhadap PLC LG (MASTER-K80s seri K7M-DR30S), terminal-terminal mana yang berfungsi sebagai Input, Output , Lampu Indikator dan yang lainya serta melakukan pengukuran pada bagian-bagian tertentu yang dianggap penting.

2. Membaca buku manual yang ada untuk melengkapi data yang sudah ada.

1.6. Sistematika Penulisan

BAB I. PENDAHULUAN

Bab I ini meliputi permasalahan yang mengutamakan latar belakang masalah, maksud dan tujuan, metodologi pengumpulan data dan sistematika penulisan.

BAB II. LANDASAN TEORI

Bab II ini meliputi uraian tentang PLC LG (MASTER-K80s seri K7M-DR30S), uraian teori dasar tentang relay, limit swith, seven segmen dan motor DC yang dipergunakan sebagai komponen pendukung.

BAB III. PERANCANGAN KERAS

Dalam bab ini akan diberikan bagaimana mekanisme kerja PLC yang dibantu dengan relay, limit switch dan motor DC untuk menjalankan pintu otomatis. Selain itu juga akan diberikan data hasil percobaan yang dilakukan.

BAB IV. PERANCANGAN PERANGKAT LUNAK 

Dalam bab ini akan diberikan bagaimana mekanisme pemrograman PLC yang dibantu dengan relay, limit switch dan motor DC untuk menjalankan pintu. Selain itu juga akan diberikan data dari hasil percobaan yang dilakukan.

BAB V. PENUTUP

Dalam bab ini berisi kesimpulan dan saran. Kesimpulan diperoleh setelah mengadakan percobaan-percobaan yang dilakukan maupun dengan teoritis (logika), sedangkan saran berisi tahap-tahap yang harus dilakukan dalam perancangan sistem kontrol agar diperoleh hasil yang diharapkan.
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