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BAB 1 PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Saat ini Programmable Logic Control (PLC) telah memegang peranan yang cukup
penting dalam perkembangan di dunia industri yang dimana kebutuhan manusia selalu
bertambah, maka diperlukan untuk meningkatkan kualitas dan produktivitas dari produk-
produk yang dihasilkan oleh industri. Oleh karena itu banyak perusahaan yang saling
bersaing untuk bisa meningkatkan sistem industri mereka masing-masing dalam hal efisiensi
dan kecepatan saat memproduksi barang.

PLC adalah perangkat yang dirancang untuk menggantikan system control elektrik
yang berbasis relay kemudian dapat diprogram untuk mengendalikan proses dan berbagai
operasi mesin. Dalam bidang industri, proses otomasi sangat dibutuhkan karena dapat
menghasilkan tingkat presisi dan keakuratan yang tinggi yang dimana PLC dapat
dimanfaatkan untuk proses otomasi tersebut.

Aplikasi sistem PLC adalah keharusan bagi setiap perusahaan industri yang ingin
menghadapi persaingan. Revolusi Industri 4.0 saat ini menunjukkan tren adopsi sistem pintar
dengan komputer, Al, dan robot untuk meningkatkan produksi. PLC jua membantu

menurunkan tingkat kesalahan serta kecacatan produk.

1.2 Tujuan

Tujuan dari dilakukannya kerja praktik ini meliputi :

1. Dapat mengetahui jenis-jenis PLC Siemens S7-1200

2. Dapat mengetahui spesifikasi atau karakteristik PLC Siemens S7-1200

3. Dapat mengetahui dasar pemrograman PLC menggunakan metode ladder logic
4. Dapat mengoperasikan PLC berdasarkan perintah yang dibuat

1.3 Manfaat

Manfaat yang didapat dari kerja praktik ini meliputi :

1. Mengetahui jenis-jenis dari PLC Siemens S7-1200

2. Mengetahui spesifikasi atau karakteristik PLC Siemens S7-1200

3. Mengetahui dasar pemrograman PLC Siemens S7-1200 menggunakan metode ladder
logic pada software TIA PORTAL V14

4. Mampu mengoperasikan PLC Siemens S7-1200 1215DC/DC/RLY pada training kit



1.4 Batasan Masalah
Batasan-batasan masalah yang didapatkan setelah melakukan kegiatan kerja praktik,
antara lain:
1. Pengoperasian PLC hanya dilakukan pada simulator dan training kit
2. Hanya melakukan dasar pemrograman PLC dan belum melakukan perancangan design

untuk Human Machine Interface (HMI)

1.5 Tempat dan Waktu
1.5.1 Tempat
Lokasi pelaksanaan kegiatan kerja praktik :
1. PT Java Diamond
Jalan Bambu Kuning Selatan No.7/54, RT013/02, Kelurahan Bambu Apus, Kecamatan
Cipayung, Jakarta Timur 13890.
1.5.2 Waktu
Pelaksanaan kegiatan kerja praktik berlangsung pada tanggal 3 s.d 28 Februari 2020, dengan
jam kerja sebagai berikut :
1. Senins.d Jum’at :09.00-17.00
Istirahat :12.00 — 13.00



BAB 2 PROFIL PERUSAHAAN

2.1 Sejarah PT Java Diamond

PT Java Diamond berada dalam bisnis Otomasi Industri sejak tahun 2005. PT Java

Diamond awalnya berlokasi di daerah Jatibening, Pondok Gede, Bekasi. Kemudian pada

Desember 2019 berpindah ke daerah Bambu Apus, Jakarta Timur. Sejak awal berdirinya

hingga kini PT. Java Diamond sudah menggunakan PLC Siemens untuk melakukan setiap

proyek yang dikerjakan, selain itu juga PT Java Diamond merupakah distributor lokal dari

Siemens Automation System dan Programmable Logic Control.

Sejak berdirinya PT Java Diamond ini berspesialisasi dalam proses sistem control dengan

solusi komprehensif dalam berbagai aplikasi seperti:

a.
b.

e o

o Q —+H~ o

Produksi jus dalam industri makanan dan minuman
Sistem pendingin kelas di industri semen
Pemrosesan batubara di industri pertambangan
Pemrosesan chip di industri pulp & kertas
Penanganan material di berbagai industri
Pengolahan limbah & air

Proses kimia

Kontrol terpadu dan sistem keamanan

Kebijakan Mutu pada PT Java Diamond adalah:

a.

Java Diamond berusaha untuk menjadi penyedia solusi terkemuka di
Industri Otomatisasi.

Java Diamond akan menyenangkan pelanggan kami dengan kinerja yang kompetitif,
andal,

dan tinggi Peralatan Otomasi Industri

Java Diamond akan terus menemukan cara meningkatkan proses untuk mencapai

kepuasan pelanggan.



2.2 Visi dan Misi PT Java Diamond

Untuk menjadi mitra solusi bisnis strategis bagi pelanggan dengan memberikan nilai
kualitas tertinggi, biaya perangkat keras dan lunak yang efektif dengan waktu yang
kompetitif dan memberikan saran terbaik tentang Solusi Otomatisasi Optimal karenanya

menambah nilai hubungan.

2.3 Logo PT Java Diamond
Logo PT Java Diamond tidak mengalami perubahan dari mulai pertama kali dibangun

hingga sekarang. Berikut logonya:

<7» Java Diamond

Gambar 1 Logo Perusahaan

2.4 Struktur Organisasi PT Java Diamond

STRUKTUR ORGANISASI

KOMISARIS

Diana Sari

DIREKTUR

ATO AMSORI

GENERAL MANAGER

AHMAD TAUFIK
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MARWAN ELECTRICIANT
TRANSPORTASI M. TOHA

SUBUR & KOMENG

Gambar 2 Struktur Organisasi




2.5 Ruang Lingkup dan Deskripsi Pekerjaan
2.5.1 Deskripsi Pekerjaan

Berada pada bidang Otomasi Industri yang berspesialisasi dalam proses sistem control
dengan solusi komprehensif dalam berbagai aplikasi.

2.5.2 Jenis Proyek Perusahaan

Proyek yang ditangani oleh PT Java Diamond adalah sebagai berikut:

a Sistem Penanganan Packing dan Pendingin Kelas (2006 & 2009) Indocement
b.  Produksi Non-Dairy Creamer 1 & 2 (2009) Mayora Indonesia

c.  Sistem SCADA untuk WTP and WWTP (2009) PLTU Rembang — Jawa Tengah

d.  Sistem Keamanan Redundan SIMATIC S7-400FH untuk proyek Distribusi Gas PGN
Talang Duku (2010)

e.  Sistem Kontrol Pengolahan Jus dan Sirup (2011) Coca-Cola

f.  Pabrik Produksi Walls Ice Cream (2011) Unilever Indonesia

g.  Pabrik Produksi Coklat (2012) Puratos

h.  TAS untuk Penyimpanan LPS (2012) Pertamina — Tj. Priok, Jakarta

Pom Bensin Receiving and Gathering (2013) PGN — Muara Bekasi
J. Produksi Non-Dairy Creamer 3 & 4 (2014) Mayora Indonesia
k. Wood Chipping Plant (2015) Indah Kiat Pulp & Paper — Perawang Riau



BAB Il DASAR TEORI

3.1 Programmable Logic Controller

Programmable Logic Controller (PLC), adalah jenis komputer yang umum digunakan
dalam aplikasi kontrol komersial dan industri.

PLC berbeda dari komputer kantor berdasarkan dari jenis tugas yang dilakukan,
perangkat keras dan perangkat lunak yang mereka butuhkan melakukan tugas ini. Sedangkan
aplikasi spesifiknya berbeda-beda secara luas, semua PLC memantau input dan nilai variabel
lainnya, membuat keputusan berdasarkan program yang tersimpan, dan control output untuk
mengotomatiskan mesin atau proses.

Ada banyak jenis PLC, dan mereka sangat bervariasi di penampilan dan
kemampuan. Oleh karena itu, mempertahankan pengertian sederhana ini, contoh yang
digunakan berfokus terutama pada Siemens Pengontrol dasar SIMATIC S7-1200. Meskipun
S7-1200 PLC menawarkan solusi otomasi dasar, mereka juga punya banyak fitur lanjutan,
dan mempelajari tentang S7-1200 PLC akan membantu pengguna mendapatkan pemahaman
yang baik tentang kapabilitas PLC.

3.2 Komponen Dasar PLC

3.2.1 Unit CPU (Central Processing Unit)

CPU berfungsi untuk mengontrol dan mengawasi semua pengopersian dalam PLC,
melaksanakan program yang disimpan didalam memori. Selain itu CPU juga memproses
dan menghitung waktu memonitor waktu pelaksanaan perangkat lunak dan menterjemahkan
program perantara yang berisi logika dan waktu yang dibutuhkan untuk komunikasi data

dengan pemrogram.

3.2.2 Unit Memori

Memori didalam PLC digunakan untuk menyimpan data dan program.

3.2.3 Unit Power Supply
Unit power supply atau unit catu daya diperlukan untuk mengkonversi tegangan
masukan AC (220Volt ~ 50Hz) atau DC (24Volt) sumber menjadi tegangan rendah DC 5

Volt yang dibutuhkan oleh prosesor dan rangkaian-rangkaian dalaminput/output interface.



Kegagalan dalam pemenuhan tegangan oleh power supply dapat menyebabkan kegagalan

operasi PLC.

3.2.4 Unit Programmer
Komponen programmer merupakan alat yang digunakan untuk berkomunikasi dengan
PLC. Programmer mempunyai beberapa fungsi yaitu :
a. RUN, untuk mengendalikan suatu proses saat program dalam keadaan aktif.
b. OFF, untuk mematikan PLC sehingga program dibuat tidak dapat dijalankan.
c. MONITOR, untuk mengetahui keadaan suatu proses yang terjadi dalam PLC.
d. PROGRAM, menyatakan suatu keadaan dimana programmer/monitor digunakan untuk

membuat suatu program.

3.2.5 Unit Input/Output

Unit Input/output menyediakan antarmuka yang menghubungkan sistem dengan dunia
luar, memungkinkan dibuatnya sambungan-sambungan/koneksi antara perangkat-perangkat
input, semisal sensor, dengan perangkat output, semisal motor dan selenoida, melalui kanal-
kanal input/output. Demikian pula, melalui unit input/output, program-program dimasukkan
dari panel program. Setiap titik input/output memiliki sebuah alamat unik yang dapat
digunakan oleh CPU.

3.3 Dasar Sistem Operasi PLC

Input Output

: Central Processing Unit
Signal (CPU) ki mp  Signal

Module Module

Human
Programming Machine
Device Interface
(HMI)

Gambar 3 Sistem Operasi PLC

Komponen dasar sebuah PLC meliputi modul sinyal input, sebuah central processing

unit (CPU), modul sinyal output, dan sebuah perangkat pemrograman. Jenis sinyal input dan



output modul yang digunakan oleh PLC bergantung pada jenis input dan perangkat output
yang digunakan.

Modul sinyal input mengubah sinyal yang disediakan oleh perangkat input menjadi
sinyal logika yang dapat digunakan oleh CPU.

CPU menggunakan nilai input, output, dan variabel lainnya saat menjalankan
program pengguna yang tersimpan dalam memorinya. CPU kemudian mengirimkan sinyal
untuk memperbarui status output.

Modul sinyal output mengubah sinyal dari CPU menjadi digital atau sinyal analog
yang dapat digunakan untuk mengontrol perangkat output.

Perangkat pemrograman digunakan untuk memasukkan atau mengubah PLC
program dan untuk memantau atau mengubah nilai yang disimpan. Setelah dimasukkan,
program dan variabel terkait disimpan dalam CPU.

Sebuah sistem kendali juga dapat menggabungkan satu atau lebih Human Machine
Interface (HMI) untuk memantau dan mengontrol mesin atau proses. HMI bukan komponen
PLC, tetapi bekerja erat dengan PLC.



3.4 Cara Kerja Sederhana PLC

Pushbuttons L)
S I

- E

L
Motor Starter i

-

ini

'0

AC Molor s

Gambar 4 Cara Kerja Sederhana PLC

Dalam contoh sederhana ini, tombol power terhubung ke PLC input berfungsi untuk
memulai dan menghentikan motor yang terhubung pada output PLC melalui motor starter.
Tidak ada perangkat pemrograman yang ditampilkan dalam contoh ini karena,
setelah PLC diprogram, PLC dapat melakukan tugas kontrolnya tanpa perangkat

pemrograman.

Demikian pula, HMI tidak ditampilkan, karena ini contoh kontrol sederhana. Namun,
ouput tambahan dari PLC dapat mengontrol lampu indikator yang menunjukkan apakah
motor berhenti atau berjalan atau mengindikasikan adanya kesalahan, seperti

motor kelebihan beban.
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3.5 Ladder Diagram

PLC pertama dirancang untuk digunakan di bidang otomotif industri di akhir 1960-
an. Sebelumnya, kontrol jalur perakitan otomatis sangat bergantung pada relai
elektromekanis, kontaktor, pengatur waktu, dan perangkat terkait.

Karena sirkuit kabel yang diganti oleh PLC menggunakan diagram sirkuit kontrol
yang disebut sebagai diagram tangga, PLC awal menggunakan program perangkat lunak
diagram tangga, kadang-kadang disebut sebagai logika tangga, untuk mempermudah
seseorang yang terbiasa dengan sirkuit kontrol untuk memprogram PLC. Sayangnya, setiap
pabrikan PLC memiliki versi pemrograman diagram tangga masing-masing. Variasi dalam
pemrograman ini tumbuh saat PLC dikembangkan untuk menangani tugas yang lebih luas.

Saat ini, sebagian besar PLC masih dapat menggunakan diagram tangga (LAD)
programming, tetapi standar internasional IEC 61131 sekarang mendefinisikan bahasa
pemrograman PLC ini. Standar yang sama ini juga mendefinisikan jenis bahasa
pemrograman lain yang tersedia untuk PLC, agar dapat digunakan bahkan untuk aplikasi

yang paling rumit sekalipun.

3.6 SIEMENS S7-1200

Power connector

Memory card slot under top
door

Removable user wiring con-
nectors (behind the doors)

Status LEDs for the on-
board I/O

PROFINET connector (on
the bottom of the CPU)

©@ ® ® ®06

Gambar 5 PLC SIEMENS S7-1200

PLC Siemens S7-1200 merupakan perangkat kontroller yang dapat digunakan secara
luas untuk kebutuhan otomasi. CPU dari S7-1200 terdiri atas mikroprosessor, yang

terintegrasi dengan power supply, rangkaian input dan output, PROFINET, dan
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pengontrol 1/0. Setelah program dimasukkan, CPU memiliki logic yang dibutuhkan
untuk memonitor dan mengontrol perangkat-perangkat yang dikendalikan. CPU
memonitor input dan mengontrol output berdasarkan logic yang dimasukkan oleh
pengguna, yang meliputi boolean logic, counting, timing, complex math operation, dan
komunikasi dengan perangkat lainnya.

Berikut adalah beberapa tipe dari PLC S7-1200.

On-board /0 Expansion

CPU PRI?::QET Digital Analog Signal Comm.

9 Modules Modules
E 1211C 1 6 in/4 out 2in 0 3
E 1212C 1 8 in/6 out 2in 2 3

T

= 1214C 1 14in/10out 2in 8 3
E 1215C 2 14 in/10 out 2 in/2 out 8 3
E 1217C 2 14 in/10 out 2 in/2 out 8 3

Gambar 6 Jenis PLC S7-1200

Pada kegiatan kerja praktik ini, digunakan PLC S7-1200 dengan tipe CPU 1215C.
Tipe ini memiliki input and output digital yang masing-masing sebanyak 14 pin dan 10
pin, serta input dan output analog yang masing-masing sebanyak 2 pin. Pada tipe
memiliki 2 buah konektor PROFINET, lalu dapat diekspansi dengan 8 buah modul sinyal
dan 3 buah modul komunikasi.



BAB IV METODE PELAKSANAAN

4.1 Studi Literatur
Pada studi literatur ini penulis membaca modul yang diberikan yang isinya merupakan
datasheet PLC SIEMENS, spesifikasi perangkat yang digunakan, software yang
digunakan, dan tata cara pengonfigurasian pada PLC SIEMENS.

4.2 Pengamatan

Pengamatan adalah melihat dan mencermati hal yang akan dibahas, kemudian menulis
hal-hal yang penting dari kegiatan tersebut seperti halnya data sheet PLC Siemens yang akan
digunakan dalam kerja praktik. Dalam kegiatan kerja praktik ini penulis menggunakan
observasi parstisiatif yang melibatkan penulis secara langsung dengan Kkegiatan

pengoprasian PLC.

4.3 Praktik

Setelah melakukan pengamatan, metode ini dilakukan dengan mengimplementasikan
langsung melalui training kit cara mengoperasikan program PLC SIEMENS menggunakan
Software TIA PORTAL. Kegiatan yang dilakukan sebelum mengoprasikan program PLC
SIEMENS yaitu wiring dan pemrograman sesuai program yang diinginkan. Pada kegiatan
ini, penulis melakukan simulasi program sederhana menggunakan aplikasi simulator yang
support dengan software TIA PORTAL yaitu PLCSIM.

4.4 Pengambilan Data
Penulis dalam kegiatan kerja praktik ini mengambil data yang berupa pemrograman

PLC, simulasi dengan software PLCSIM, dan menguji tegangan pada training Kit.

12



BAB V DATA DAN ANALISA
Hasil data yang didapatkan pada kegiatan kerja praktik ini meliputi tegangan pada training
kit, pemrograman PLC menggunakan TIA PORTAL, serta pengujian program menggunakan
software simulator PLCSIM. Ada juga pembuatan program otomasi pompa minyak pelumas
pada mesin bubut dengan PLC SIEMENS S7-1200 1215 DC/DC/RLY ini karena
berdasarkan data yang penulis dapatkan dari melihat langsung alat mesin bubut yang bekerja
tidak efisien dalam penggunaan waktu dan tenaga.

5.1 Hasil Data Tegangan pada Training Kit

Gambar 8 Tampak Belakang Training Kit

13
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Gambar 3 dan 4 di atas adalah foto training kit yang dibuat pada kegiatan kerja praktik ini.
Training kit ini berfungsi sebagai perangkat yang dapat digunakan untuk praktik wiring PLC,
dan juga pengujian terhadap program yang telah dimasukkan ke dalam PLC, dengan input

berupa toggle switch dan output berupa LED.

Tabel 1 Tegangan pada Training Kit

No Keperluan Tegangan (Volt)

1 Input Training Kit 220

2 Input PLC 24

3 Port Digital Output 24

4 Port Analog Output 0 — 10 (Dapat diubah)

Berdasarkan data pada tabel 1, tegangan pada training kit tersebut untuk berbagai
keperluan telah memenuhi kriteria tegangan dari spesifikasi PLC yang digunakan yaitu
Siemens S7-1200 1215 DC/DC/RLY, dimana pada PLC tersebut membutuhkan tegangan
sebesar 24 volt untuk dapat menghidupkan PLC, lalu tegangan 24 volt pada port digital
output, dan tegangan 0 hingga 10 volt pada port analog. Tegangan yang berbeda-beda di atas
didapatkan dari implementasi teori pembagi tegangan pada proses perakitan training kit,

dimana menggunakan beberapa buah resistor dan juga potensiometer.

5.2 Pemrograman PLC
Pemrograman PLC dilakukan dengan aplikasi TIA PORTAL V14 yaitu software dari
SIEMENS yang berfungsi sebagai saran pemrograman, dan menggunakan bahasa ladder

sebagai bahasa pemrogramannya.



5.2.1 Membuka Software TIA PORTAL

CPUID S7-PLCSIM = Peranc. Sist S K H UTEAE SSEHPGIR
CPU-Z V14 Embedded | DU LSE| THAS | AT 5 o

55 TIA

DOS§ L

px

DOSBox 0.74 TIA Portal  Prak. Sistem aa044.000.0... 3 1Ef&) (1=dls
V14 instrument... P H{ae

Hmn B

Firefox Foto Formal Profil Chipper Microsoft  UmmyVid...
Perusahaan... Mimic R5.pdf Edge

m e m® 6 K »

Gambar 9 Tampilan pada Desktop

Membuka software TIA PORTAL yang sudah terinstall pada komputer

5.2.2 Membuat Proyek Baru

Totally Integrated Automation

@ installed software

® Help

Gambar 10 Tampilan Awal TIA PORTAL



Gambar 11 Tampilan Panel 1 TIA PORTAL

Pilih Start pada panel 1 sebelah kiri

® Open existing project

@ Create new project

® Migrate project

Gambar 12 Tampilan Panel 2 TIA PORTAL

Pilih Create new Project pada panel 2

Create new project

Project name: | Lube oil Fumnp

Path: | C:\Users\Dimas Hartawan\DocumentslAutomation

Version: | V14 5P1

Author: | Dimas Hartawan

Comment: |

Gambar 13 Tampilan Panel 3 TIA PORTAL
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Lalu pada panel 3 masukan nama Proyek yang ingin dibuat, lalu lokasi penyimpanan data,

dan lain-lain. Kemudian pilih Create pada pojok kiri bawah

5.2.3 Memilih Perangkat PLC yang akan Digunakan

IS

N A Configure a device

i Write PLC program

: Configure
LN technology objects
I | Configure an HMI screen

Open the project view

Gambar 14 Tampilan pada TIA Portal

Setelah melakukan langkah sebelumnya akan muncul tampilan seperti di gambar, lalu pilih

Configure a device untuk menentukan perangkat yang akan digunakan.



Pilih Add new device setelah Configure a device.

Add new device

Controllers

L3

[w] Open device view

#® Show all devices

' Add new device

Gambar 15 Tampilan Add new device 1

~ [ cPU

» [l CPU 1211C ACIDCIRIy
» [ cPU 1211C DCIDCIDC
» [l CPU 1211C DCIDCIRlY
» (il CPU 1212C ACIDCIRly
» [ cPU 1212C DCIDCIDC
» [l cPU 1212C DCIDCIRly
» [l CPU 1214C ACIDCIRly
» [l CPU 1214C DCIDCIDC
» [l CPU 1214C DCIDCIRlY
» [l CPU 1215C ACIDCIRly
» [ cPU 1215¢ DaDCiDE
~ [ CPU 1215C DCIDCIRlY

[. G6ESY 215-1HG31-0XE0
[l BESY 215-1HG40-0XED

» [ cPU 1217C DCDCIDC
» [ cPU 1212FC DODCIDC
» [ CPU 1212FC DCDCIRlY
» [[§ cPU 1214FC DCIDCIDC
» [l CPU 1214FC DCDCIRlY
» ([ cPU 1215FC DADCIDC
» [l CPU 1215FC DCIDCIRlY
» [l Unspecified CPU 1200
» [l CPU SIFLUS

» (i, Device proxy

CPU 1215C DCIDCIRly

Article no.:  [6ES7 215-1HG40-0XBO |
Version: |V4.2 |V|
Description:

Work memory 125 KB; 24VDC power supply with
DI14 x 24VDC SINKISOURCE, DQ10 xrelayand Al2
and AQ2 on board; 6 high-speed counters and 4
pulse outputs on board; signal board expands
on-board I/0; up to 3 communication modules
for serial communication; up to 8 signal
modules for IO expansicon; 0.04 ms/1000
instructions; 2 PROFINET ports for prograrnming,
HMI and PLCto-PLC communication

Gambar 16 Tampilan Konfigurasi perangkat
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Lalu akan muncul tampilan spesifikasi PLC, sesuaikan dengan spesifikasi PLC yang
digunakan. Penulis disini menggunakan PLC SIEMENS S7-1200 CPU 1215C DC/DCI/Rly.



5.2.4 Mulai Memrogram

T, Siemens -

C:\Users\Dimas Hartawan\Documents\Automation\Lube Oil Pump with one button\Lube Oil Pump with one button
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Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
3 CH|E seveproject & ¥ 5 2 X D@ G ME B R F coonline ¥ cooffine Bz M [® € H (1] [Zezrch nproject

Totally Integrated Automation
PORTAI

[

Lube Qil Pump with one button » PLC_1 [CPU 1215C DUDCRIy] » Program blocks » Main [OB1]

Devices Options }%‘
i | i el P PG @@B et G $TE D[ WA e% O 3
S > |Favorites 8
~ ] Lube Gil Pump with one butt... 4] ~ |Basic - g
d ) = . asic instructions ]
B Add new device i 0 - s | @
Name Description
[\ B OGS w Block title: *Main Program Sweep (Cycle)” [~]» 5 Generai ]
= [ PLC_1 [CPU 1215C DC/D... =l = ]
Comment » [a) Bit logic operations E
[IY Device configuration = o
» [@] Timer operations. @
4/ Gnline & diagnostics ~  Network1: PowerButton = g
o » [+ Counter aperations 5
=[5! Program blocks Comment = 5
L somme —|» L& comparator operations
» [] Math functions =
0.0 0.0 » [ Move operstions E
“onBuTer" g2 » B Conversion operation: 2
I B 5 s
» [ Technol, bjects — | { — 3
,:* I e T hd » 5 Program control operati E
» g} External source files =z
=t » L3 Word logic operations —
-l PLoings » 5 shitand rotste L
» [ig PLC data types =
. oi g
+ [E2 Watch and force tables ¥ Network2: oil Motor 3
» [i2 Online backups Comment z
[<] ] &
| Details view %81
*IEC_Tirner_0_DB"
WMo 0 W01 %00 0 TON M0 1
“Tag_2" *OFF BUTTON® “Tag_4" Time “Tag_s"
Hame Address — | 1/t { } N Q { —
| T#Ss — PT ET % KS 1 ]
100% - > | Extends
| Properties  |%}Info @ %] Diagnostics | > | Technology
General )] Cross-references | Compile | Syntax | > |G i
< Il b 1 , - » | Optional packages
Portal vie £ overview 4 Main (OB1) =

5.2.5 Network
Network 1:

-

90 .0
"OMN BUTTON"
] |

Gambar 17 Tampilan saat Memrogram

1 : Power Button

Power Button

Y00
"Tag_2"
{ 1

Gambar 18 Tampilan Network 1

L

Pada Network ini dibuat sebuah contoh, jika tombol pada ON BUTTON (%10.0) ditekan

maka output mesin bubut (%Q0.0) pada Network 2 akan menyala pada.



20

5.2.6 Network 2 : Oil Motor

- Network 2: Oil Motor

YDE1
"IEC_Timer_0_DE"

W00 %80 1 %Q0.0 TON %M0 1
"Tag_2" "OFF BUTTON® "Tag_4" Time "Tag_5"
] | ]
{ | 1/} { } IN Q { }

T&#5s PT ET
%00 .0
"Tag_4

Gambar 19 Tampilan Network 2
Pada Network ini output dari Power Button (%Q0.0) akan bertegangan lalu tersambung pada
TON (Timer ON) yang memiliki hitungan sebanyak 5 detik kemudian untuk bisa tersambung
dengan output Oil Motor (%Q0.1) pada Network 3. Fungsi OFF BUTTON (%10.0) adalah
sebagai tombol untuk mematikan Main Motor dan Oil Motor pada mesin bubut. Untuk
mengestimasi waktu dalam Timer On diperlukan data berupa, kecepatan mesin bubut serta

besar volume wadah minyak pelumas pada mesin bubut.

5.2.7 Network 3 : Main Motor

v Network 3: Main Moter

MO0 1 %02 9%Q0.0 %Q0 1
*Tag_5" *Tag_7" "Tag_4" *Tag_6"
] | ] ] |

110 |/= 1T ( )
%001

"Tag_6

] L

1 I

Gambar 20 Tampilan Network 3

Pada Network ini output dari Oil Motor (%Q0.1) akan menyalurkan tegangan pada input
Main Motor (%10.2) sehingga output Main Motor (%Q0.1) akan menyala. Dengan begitu

mesin bubut pun bisa digunakan.



BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

Demikian laporan kerja praktik pada PT Java Diamond dibuat. Berdasarkan tujuan dan
penjelasan di atas dapat diambil kesimpulan dan saran sebagai berikut :
6.1 Kesimpulan
1. PLC SIEMENS S7-1200 adalah PLC yang dapat digunakan untuk alat mesin bubut
terutama pengotomatisasi pengisian minyak pelumas.
2. PLC juga bisa membuat pekerjaan menjadi lebih cepat dan akurat.
3. Bahasa Pemrograman pada PLC ini menggunakan bahasa Ladder dengan beberapa

perintah sederhana seperti normally open, normally close, memory, dan timer.

6.2 Saran
1. Menghubungkan perangkat-perangkat pada training Kit harus tepat sesuai socket
input/output yang telah diprogram.
2. Membuat program Ladder Logic menjadi sesederhana mungkin agar lebih mudah
dioperasikan.
3. Harus memastikan CPU PLC yang digunakan dengan pengaturan pada software

pembuatan program.
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2. Surat Keterangan PT Java Diamond
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nomor : 1123/8.02.01/2019 tanggal 25 November 2019 perihal permohonan izin Praktek Kerja Lapangan
(PKL) mahasiswa Program Studi Teknik Elektro, Fakultas Teknik, Universitas Muhammadiyah
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* Naufal Dimas Hartawan H.K NIM  :1703025010
* Reza Purnama NIM  : 1703025019
* M. Dandi Nurzeha Arif NIM  :1703025016
* Naufal Fadhilrozi Noviandy NIM  :1703025007

Dengan ini diinformasikan bahwa kami bersedia menerima mabhasiswa tersebut di atas untuk
melaksanakan Praktek Kerja Lapangan (PKL) di PT. Java Diamond. Sesual dengan jurusan dan program
studi yang bersangkutan, maka praktek kerja lapangan dapat dilakukan di Divisi Engineering, Sub bidang
Programming PLC dan HMI SCADA.

Selama kegiatan praktek kerja lapangan, mahasiswa tersebut diwajibkan untuk mematuhi semua
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Demikian disampaikan, atas perhatiannya diucapkan terimakasih.

Jakarta, 20 January 2020
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