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RINGKASAN 

Bardasarkan survei tim pelaksana terhadap guru-guru sekolah menegah 

kejuruan di kota Padang terutama bidang kelistrikan sangat membutuhkan 

media pendidikan bidang teknik untuk kelancaran proses belajar mengajar. 

Apalagi jika dihubungkan dengan kondisi perkembangan keterampilan saat ini 

yang sudah sampai kepada pemanfaatan alam maya (cyberspace) menggunakan 

internet dengan alat komputer. Artinya menuntut semua guru memahami lebih 

canggih lagi tentang penggunaan semua peralatan keterempilan/alat praktek 

labor dan bahan proses belajar mengajar yang lebih tinggi tingkat kesulitannya 

baik ilmu pengetahuannya maupun tingkat sumber daya keuangannya 

(Dikmenjur 2000). 

Hasil survei tirn pelaksana pengabdian ini, menemukan bahwa guru-guru 

SMK bidang teknik kota Padang membutuhkan keterampilan menggunakan 

Programable Logic Controller (PLC) dalam ha1 membuat model, merancang 

program dan memprogramnya yang sesuai dengan kebutuhan proses belajar 

mengajarnya untuk mengatisipasi kemajuan teknologi di bidang kontrol. 

Dengan demikian suatu program atau sebuah pemecahan permasalahan yang 

bisa dilakukan untuk menyelesaikan permasalahan di atas sangat diperlukan. 

Berdasarkan permasalahan di atas tim pelaksana Pengabdian Kepada 

Masyarakat Jurusan Teknik Elektro Fakultas Teknik Universitas Negeri Padang 

yang merupakan wadah untuk penyelesaiaan masalah tersebut melaksanakan 

suatu pelatihan peningkatan keterampilan mengenai PLC. Dari pelaksanaan 

kegiatan tersebut diharapkan bisa menjawab permasalahan yang ada, dimana 

manfaat yang diharapkan setelah mengikuti pelatihan adalah; (1) Terampil 

menggunakan Programable Logic Controller (PLC) yang sesuai dengan 

kebutuhan proses belajar mengajar, (2) Membuat model program aplikasi PLC, 

(3) Terampil membuat program aplikasi PLC, dan (4) Terampil memprogram 

Programable Logic Controller (PLC) yang mampu mengatisipasi kemajuan 

teknologi di bidang kontroli 

Hasil dari kegiatan yang dilaksanakan tersebut dapat diambil beberapa 

kesimpulan, diataranya (1) kegiatan pengabdian kepada masyarakat yang 

iii 



dilaksanakan berupa pelatihan keterampilan Programable Logic Controller 

(PLC) agar mampu membuat model, merancang program dan memprogram 

sendiri PLC sesuai dengan kebutuhan proses pembelajaran, (2 )  kegiatan ini 

dilaksanakan pada tanggal 13Desember 2010dengan peserta sebanyak 10 

orang, ha1 ini masih kurang dari target awal kegiatan yakni, peserta pelatihan 

diikuti oleh 14 orang peserta. 



KATA PENGANTAR 

Dalam usaha mengemban Tri Dharrna Perguruan Tinggi pada tahun 

angaran 2010 Lembaga Pengabdian Pada Masyarakat secara berkesinambungan 

terus melaksanakan pengabdiannya pada mayarakat sebagai pengamalan dan 
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terdapat kelemahan dan kekurangan baik dari segi pelaksanaan maupun 

laporan kegiatan. Namun demikian diharapkan semua kekurangan itu dapat 

dijadikan sebagai pengalaman yang berharga untuk pelaksanaan kegiatan- 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. ANALISIS SITUASI 

Analisis situasi merupakan bagian penting dari proses awal kegiatan 

pengabdian kepada masyarakat yang menguraikan tentang gambaran 

secara kuantitatif potret, profil dan kondisi khalayak sasaran yang akan 

dilibatkan dalam kegiatan penerapan ilmu pengetahuan, teknologi dan seni 

(ipteks). Gambaran kondisi dan potensi wilayah dari segi fisik, sosial, 

ekonomi maupun lingkungan yang relevan dengan kegiatan yang akan 

dilakukan (LPM UNP 2001:14). 

Kondisi tentang profil khalayak sasaran bardasarkan survei tim 

pelaksana terhadap guru-guru sekolah menegah kejuruan di kota Padang 

terutama bidang kelistrikan sangat membutuhkan media pendidikan bidang 

teknik untuk kelancaran proses belajar mengajar. Apalagi jika dihubungkan 

dengan kondisi perkembangan keterampilan saat ini yang sudah sampai 

kepada pemanfaatan alam maya (cyber space) menggunakan internet 

dengan alat komputer. Artinya menuntut semua guru memahami lebih 

canggih lagi tentang penggunaan semua peralatan keterempilan/alat 

praktek labor dan bahan proses belajar mengajar yang lebih tinggi tingkat 

kesulitannya baik ilmu pengetahuannya maupun tingkat sumber daya 

keuangannya (Dikmenjur 2000). 

Kondisi penting di bidang pendidikan kejuruan adalah meningkatkan 

kualitas sumber daya manusia lulusan pendidikan teknik kejuruan yang 

sesuai dengan kebutuhan dunia industri dan dunia usaha. Hal ini dapat 

dibuktikan dari beberapa konsep [aturan) yang telah diterbitkan oleh 

pemerintah, belum tuntas suatu kerangka kebijakan sistem pendidikan link 

and match (Mendikbud:1997), sudah muncul suatu konsep perubahan 

kearah program yang h a t  dan mendasar (broad based) sistem oleh 

Dikmenjur (2000). Namun pada terakhir ini diperlukan SDM yang memiliki 

kemampuan beradaptasi, bekerja dalam suatu tim, dan mampu belajar 

keterampilan baru untuk menjadi pekerja yang bertindak sebagai problem 



solvers serta berkreativitas tinggi. Semua konsep atau inovasi baru yang 

dikembangkan ini membutuhkan tenaga ahli yang sangat memberikan 

perhatian untuk mengimplementasikannya di dalam lembaga pendidikan, 

agar tercipta SDM yang dapat diandalkan (sesuai dengan kebutuhan dunia 

industri/dunia usaha baik di masa kini maupun yang akan datang). 

Berdasarkan permasalahan pendidikan kejuruan bidang teknik yang 

dikemukan di atas, maka tim pelaksana melakukan suatu kegiatan, yakni 

Pelatihan Keterarnpilan Programable Logic Controller (PLC) Bagi Guru- 

Guru Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) Kota Padang. Dalam rangka 

meningkatkan sumber daya tenaga guru-guru sekolah menengah 

khususnya bidang teknik kejuruan. 

B. PERUMUSAN MASALAH 

Hasil survei tim pelaksana pengabdian ini, menemukan bahwa guru- 

guru SMK bidang teknik kota Padang membutuhkan keterampilan 

menggunakan Programable Logic Controller (PLC) dalam ha1 membuat 

model, merancang program dan memprogramnya yang sesuai dengan 

kebutuhan proses belajar mengajarnya dan mengatisipasi kemajuan 

teknologi di bidang kontrol. 

C. TUJUAN KEGIATAN 

Tujuan kegiatan ini memberikan pelatihan kepada Guru-guru SMK 

bidang teknik kota Padang agar terampil menggunakan Programable Logic 

Controller (PLC) dalam bentuk membuat model, merancang program dan 

memprogramnya yang sesuai dengan kebutuhan proses belajar mengajarnya 

dan mengatisipasi kemajuan teknologi di bidang kontrol. 

D. MANFAAT KEGIATAN 

Sesuai dengan tujuan yang telah dikemukakan, maka manfaat yang 

diharapkan dan dirasakan langsung oleh guru-guru SMK bidang teknik Kota 

Padang melalui pelatihan menggunakan Programable Logic Controller (PLC): 

(1) Terampil menggunakan Programable Logic Controller [PLC) yang sesuai 



dengan kebutuhan proses belajar mengajar, (2) Membuat model program 

aplikasi PLC, (3) Terampil membuat program aplikasi PLC, dan (4) Terampil 

memprogram Programable Logic Controller [PLC) yang mampu 

mengatisipasi kemajuan teknologi di bidang kontrol. 



BAB I1 

TIN JAUAN PUSTAKA 

A. PENGERTIAN PLC 

PLC merupakan singkatan dari Programmable Logic Controller 

Perdefinisi pengertian PLC dapat dijelaskan: (1) Programmable menunjukkan 

kemampuannya dapat diubah-ubah sesuai program yang dibuat dan 

kemampuannya dalam ha1 memori program yang telah dibuat, (2) Logic 

menunjukkan kemampuannya dalam memproses input secara aritmatik 

(ALU), yakni melakukan operasi negasi, mengurangi, membagi, mengalikan, 

menjumlahkan & membandingkan, dan (3) Controller menunjukkan 

kemampuannya dalam mengontrol dan mengatur proses sehingga 

menghasilkan keluaran yang diinginkan. 

B. KOMPONEN PLC 

Penerapan PLC akan selalu berubah-ubah sesuai dengan dengan 

tingkat kerumitannya, namun demikian komponen dasar berikut ini akan 

selalu diperlukan dalam penerapan PLC sebagai peralatan 4ontrol. 

a. Perangkat keras, merupakan modul elektronik yang berfungsi untuk 

melewatkan semua fungsi instalasi atau mesin yang akan dikendalikan 

diberi pengalamatan dan digerakkan sesuai dengan urutan logika tertentu. 

b. Perangkat lunak, merupakan program dimana pengoperasian logika dan 

pemicuan komponen dan peralatan yang terkait dengan instalasi ataupun 

mesin yang akan dikendalikan dispesifikasikan dengan tepat Perangkat 

lunak disimpan dalam suatu memori perangkat keras khusus dan dapat 

domodifikasi bilamana diperlukan. Jadi dalam ha1 ini rangkaian kendali 

dapat berubah bersama program tersebut, dan tidak perlu mengubah 

perangkat kerasnya. 

C. SENSOR 

Komponen ini berfungsi untuk memberikan informasi tentang 

keadaanlstatus terakhir [current status) dari mesin atau peralatan yang akan 

dikendalikan dan diteruskan ke PLC, contoh sensor misalnya sakelar batas 

(limit switch, dan proximity switch). 



D. AKTORIK (penggerak, dan lain sebagainya). 

Aktorik merupakan komponen yang dipasangkan langsung pada 

mesin atau peralatan yang akan dikontrol yang dapat mengubah status 

peralatan melalui PLC. Dengan kata lain, urutan dapat dipengaruhi atau 

diubah sesua dengan status yang telah diberitahukan. Contoh penggerak 

misalnya katup 5ontro15, buzzers, dan lain sebagainya. 

E. PEMROGRAM (Programmer) 

Pemrogram (programmer] diperlukan untuk menciptakan 

perangkat lunak dan mentransfernya ke memori PLC. Dalam kebanyakan 

hall programmer juga melakukan tugas pengetesan terhadap perangkat 

lunak, sensorik, ataupun aktorik Diagram di bawah ini menunjukkan proses 

kerja PLC 

Gambar 1. Proses Kerja PLC 
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Gambar 2. Diagram Sistem Hardware PLC 



F. PROSEDUR UNTUK MENCIPTAKAN PROGRAM PLC 

Bagaimana suatu masalah 6ontrol hams dipecahkan? Bagaimana 

suatu program PLC harus dituliskan? Adalah penting, terutama pada siswa 

untuk membagi prosedur ini ke dalam tahapan-tahapan yang akan 

dilaksanakan dalam rangkaian urutan. Metoda ini, yang terdiri dari empat 

langkah, antara lain; 

a. Langkah 1 (Untuk dipertimbangkan sebelumnya) 

Fungsi apakah yang hams dipenuhi 6ontro 6ontrol ini? Masalah 

ini harus disajikan dengan jelas. Suatu kecermatan dan uraian yang rinci 

dari masalah 6ontrol tersebut perlu untuk menciptakan program PLC 

tersebut. Data yang diperlukan harus tersedia atau hams ditemukan 

(sketsa posisional, sketsa rangkaian, atau diagram langkah pergerakan 

[displacement]). Perlu mempunyai pemahaman mengenai operasi sensor 

dan 6ontro16. Penting untuk memperoleh garnbaran menyeluruh dari 

komponen-komponen daya suatu diagram sirkuit. Dalam tugas 

pengawasan yang sederhana, sangat bermanfaat untuk membuat suatu 

6ontr kebenaran (truth table) untuk masukan maupun untuk keluaran. 

Dengan cara ini, dimungkinkan untuk memperoleh klafikasi terinci dari 

suatu sirkuit dengan cepat dan melaksanakan "pengujian" sejak awal 

mula guna mengurangi resiko keselamatan kerja pada instalasi tersebut. 

Di sini, umpamanya, operasi SAKLAR HENTI DARURAT terutama adalah 

penting. 

b. Langkah 2 (Daftar alokasi) 

Berikutnya, ketentuan dan syarat-syarat program perlu 

dispesifikasikan. Untuk itu, perlu untuk membuat suatu daftar alokasi 

empat bagian: (1) Dalam kolom 1 dimasukkan spesifikasi cermat 

mengenai masukan maupun keluaran. Spesifikasi tersebut diambil dari 

diagram sirkuti dengan tambahan keterangan verbal (misalnya saklar 

batas BZ), (2) Bentuk-bentuk ringkas Cjuga dikenal sebagai simbol- 

simbol keterangan atau alamat simbolik) untuk masukan (input) 

maupun keluaran(output) yang terdaftar dalam kolom kedua. Spesifikasi 



ini dapat digunakan dalam penciptaan program. Pada dasarnya, semua 

ini dapat dengan bebas dipilih, namun semua hams jelas dan tidak 

bermakna ganda (misalnya S1, S2, S3 ... untuk mengindentifikasi berbagai 

saklar). Jumlah dan jenis simbol yang dipergunakan hams berterima oleh 

sistem program, (3) Pengamatan PLC didaftar dalam kolom tiga. Simbol- 

simbol operand distandarisasi, nomor alamat dispesifikasikan sesuai 

dengan alokasi plug yang dipilih. Dalam program PLC, spesifikasi bentuk 

ringkas atau pengalamatan PLC digunakan. Untuk itu, suatu pernyataan 

mangenai data file ditetapkan (suatu versi yang lebih ringkas dari pada 

daftar alokasi); ha1 ini berisi dua kolom: spesifikasi bentuk ringkas dan 

pengalamatan PLC, dan (4) Pada kolom terakhir, terdapat suatu catatan 

mengenai signifikansi sinyal-sinyal tersebut, pada titk masukan (input) 

maupun keluaran (output). Suatu formulasi ringkas seperti "1 = silinder 

maju" cukup untuk mengklarifikasi efek sinyal khusus yang dapat 

dimiliki suatu instalasi. 

c. Langkah 3 (Programming/Pemrograman') 

Fungsi langkah ini adalah mencari jalan guna realisasi tugas 

pengawasan (jakni, dari teknologi yang digunakan) dan untuk 

menguraikan urutan 7ontrol dalam bentuk "abstrak". Terdapat tiga 

metoda umum dalam malaksanakan hngsi ini (dengan banyak 

pemrograman, pemilihannya bagaimanapun akan terbatas). Sifat tugas 

dan preferensi pribadi akan bagaimanapun, menentukan jalan 

pemrograman yang diambil. Diagram tangga (LD) sesuai untuk beberapa 

tugas 7ontrol temtama apabila diagram sirkuit yang tersedia. Para ahli 

teknik listrik akan lebih menyukai metoda ini. Sistem kontrol setelah 

rangkaian logika sesuai waktu dapat direpresentasikan dengan bagan 

alir. Bagai alir ini dapat diprogram sebagai bagan fungsi [FUC). Apabila 

terdapat suatu diagram langkah pergerakan atau persamaan Boolean 

untuk menyertai tugas ini, maka program dapat dengan segera ditulis 

sebagai suatu daftar pernyataan (STL). 



Bahkan meski tak ada pesan salah yang dihasilkan, suatu 

pemeriksaan yang jelas hams dilaksanakan dengan bantuan daftar 

alokasi tersebut: apakah semua input dan output telah dialokasi 

dengan benar? Program dapat dicetak untuk dokumentasi atau untuk 

memperoleh suatu tinjauan yang lebih baik Dengan demikian, 

langkah ketiga ini - pemrograman - dapat dibagi ke dalam dua sub- 

langkah: (1) Penciptaan program, dan (2) Pemasukan program 

dengan bantuan pemrograman. 

Sebelum memasuki program, biasanya hams mensketsanya 

pada suatu lembar kertas. Dalam industri, dalam ha1 adanya masalah 

kontrol yang rumit, maka rancangan program dan input sering kali 

dilaksanakan secara terpisah (mungkin oleh pemrogram (programer) 

dan masing-masing teknik jasa). 

d. Langkah 4 (Transmisi ke kontroler) 

Program yang telah disiapkan dapat diterjemahkan ke dalam kode 

mesin, sedemikian rupa sehingga dapat dipahami oleh unit 8ontrol 

pusatlangkah yang terakhir adalah kemudian meneruskan/men- 

transmisi program ke kontroler. Ketika menerjemahkan ke dalam kode 

mesin tersebut, maka alamat PLC yang benar hams segera tersedia. 

Apabila program telah dikembangkan dengan alamat-alamat simbolik 

(langkah 2), maka alokasi alamat asli hams berlangsung sebelum 

penerjemahnya (data file pernyataan). 

Berdasarkan atas masalah awal dan rencana tersebut, maka tugas 

kontrol harus diuji lagi - jika sangat mungkin, diujioleh seseorang yang 

sama sekali tidak mengetahui mengenai adanya masalah tersebut, untuk 

menghindarkan pemrograman (programmer) menjadi terlalu terikat 

dalam kesalahan itu sendiri. 



G. ALAMAT/ADDRESS PLC 

a. Masukan dan Keluaran / Input dan Output 

PLC memiliki sejumlah tertentu masukan dan keluaran yang 

dihubungkan dengan sensor dan aktuator. Program yang dikirimkan ke 

sistem kontrol mengandung perintah yang mengalamatkan berbagai 

masukkan dan keluaran. Saat ini, alamat-alamat diperlukan untuk 

memberikan penandaan (designation) yang cermat pada berbagai 

masukkan dan keluaran dalam perintah tersebut. 

Suatu perintah/instruksi, misal: "Jika 10 dan 1 2  kemudian set 07" 

mencakup berbagai spesifikasi alamat: 1 dan 0 adalah karakter alamat 

yang dioperasikan tersebut, yang semuanya terstandarisasi. DIN 10230 

men-spesifikasikan antara lain: 

I : input 

0 : output 

F : flag 

T : timer 

C : counter 

Nomor-nomor alamat adalah juga karakter yang dioperasikan 

(parameter operand). Semuanya ditentukan oleh pengkabelan atau 

alokasi plug yang dipilih dan nomor alokasi kartu modul 1/0 (Modul 1/0 

tersebut menghubungkan input dan output dengan sensor dan aktuator). 

Begitu nomor alamat telah dispesifikasikan, maka tidak boleh lagi 

diubah, karena akan digunakan kemudian dalam program. 

b. Daftar Alokasi 

Untuk dokumentasi, alamat-alamat PLC sekarang dimasukkan ke 

dalam suatu daftar alokasi, yang sebagai tambahan berisi penandaan 

sensor dan aktuator secara cermat, singkatan dan pernyataan mengenai 

pentingnya data tentang input dan output tersebut Catatan: kata 

"aktuator" ditempatkan diantara tanda kutip karena kata itu di sini, 

menunjukkan tidak saja dan bahkan terutama silinder gerak lurus dan 



putar, motor, dst. -aktuator biasa, namun berbagai komponen 

pengontrol dan terkontrol selain dari pada sensor. Bentuk singkatan 

(atau alamat simbolik] adalah penyingkatan yang bermanfaat untuk 

sensor dan aktuator. Bentuk ini digunakan dalam penulisan program. 

PLC tersebut hanya mengenal data 1 dan 0 tersebut. Namun 

demikian ini tidak memberikan informasi mengenai 

pentingnya/signifikansi dan pengaruh data ini, misalnya: sinyal 1 atas 

suatu output dapat berarti : silinder maju, sinyal 0: silinder mundur. 

Aktuator bagaimanapun dapat, dapat dihidupkan dengan cara demikian , 

sehingga sinyal0, umpamanya, tidak punya pengaruh atas unit tersebut 

[sinyal yang tidak tentu). Kembalinya silinder hams kemudian dikontrol 

dengan output lain. 

Untuk menghindarkan kerancuan, alamat dan signifikansi data 

pada masukan (input) dan keluaran [output), hams dengan jelas 

disebutkan sebelum program tersebut ditulis. 

Tabel 1. Pengalamatan PLC 

Cara/ 
metoda 
pengoperasi 
an 
1 = start 
1 = otomatik 
1 = inch 

1 = inch 

1 = 
gera kkan 
silinder 

1 = 
gerakkan 
silinder 
1 = off 

1 = silinder 

Alamat PLC 

1000 
1001 
1002 

1003 

1004 
1005 

1006 

1010 

1011 
1012 
1013 

Daftar alokasi 
Penandaan/ 
peruntukkan 
sensor/ aktuator 

Saklar start 
Switch perubahan 
S2 
(manual/otomatik) 
Switch perubahan 
S3 
(siklus 
kontinus/inch) 
Saklar tekan S4 
Saklar tekan S5 
(silinder magazine) 
Saklar tekan S6 
(silinder 
ejektor/penyebar 
atau pelempar) 
Saklar tekan S7 

Penandaan yang 
singkat 

START 
S2 
S3 

S4 
S5 Mcyl 

S6 Ecyl 

EMERGENCY 
STOP 
LS.l.l 

LS.1.2 
LS.2.1 
LS.2.2 



Alamat PLC tidak boleh dikacaukan dengan alamat instruksi 

(misalnya: nomor line/jalur) dalam suatu program. Nomor-nomor ini 

(stop darurat] 
Saklar batas B1 
(limit switch) 
Saklar batas B2 
[limit switch) 
Saklar batas B3 
Saklar batas B4 
Saklar tekan B7 

digunakan untuk menyimpan/menfile instruksi dalam suatu memori 

program dalam urutan/ dalam order. Jump/lompatan kembali dan loops 

PSI 

dilakukan dengan menggunakan nomor lineljalur atau address simbolis. 

Tabel 2. Alamat dan Instruksi PLC 

1017 
magazine 
masuk 

1 = silinder 
magazine 
diperpanjan 
g 
1 = silinder 
ejektor 
ditarik 
masuk 

1 = silinder 
pelempar 
diperpanjan 
g 
1 = tekanan 
5 bar 

Alamat instruksi 

XXXX 

X)(XX 

XXXX 

0423 

0424 

042 5 

042 6 

0427 

0428 

0429 

0430 

Instruksi 

XX)(XXXXX 

XXXXXXXX 

XXXX)(XXX 

SET 0 7 

JUMP TO 433 

MMXXXXX 

XXXXXXXX 

XX)[XXXXX 

MMXX)(XX 

MMXX)(XX 

xx)oMx 



Alamat instruksi yang ditunjuk Alamat instruksi yang ditunjukkan 

Secara otomatis oleh PLC secara otomatis 

0433 

0437 

H. METODA PEMOGRAMAN 

Ada sejumlah cara memecahkan masalah kontrol melalui 

pemrograman PLC. Ada tiga metoda pemograman yang paling penting: 

- diagram tangga [ladder diagram) (LDR) 

- Bagan fungsi (function chart)(FCH) 

- Daftar statement (STL] 

a. Diagram tangga (Ladder diagram) 

Seperti suatu tangga, diagram tangga terdiri dari dua jenis garis 

vertikal. Yang sebelah kiri menunjukkan hubungan dengan sumber 

tegangan, yang sebelah kanan hubungan ke bumi. Pelbagai jalan arus 

(rungs) berjalan horizontal dari kiri ke kanan antara keduanya. 

Masukkan ditunjukkan oleh simbol ini: 

-1 [- : kontak, kontak normal terbuka 

-I/[- : kontak negasi, kontak normal tertutup 

Elemen AND dari input digerakkan oleh saklar kontak dalam 

rangkaian, elemen OR oleh saklar-sejajar (parallel switch). Dalam suatu 

diagram tangga, input negasiditandai oleh kontak normal tertutup. 

Keluaran mempunyai simbol -0- (koil) pada ujung sebelah kananarus 

bersangkutan. Ketika pemrograman, masing-masing simbol disesuaikan 

dengan alamat PLC sesungguhnya atau dengan bentuk ringkasnya 

(alamat simbolik). Tidak seperti diagram sirkuit, diagram tangga ini 

disusun secara skematis dan tidak menunjukkan bagaimana sebenarnya 

pelbagai komponen tersebut disusun. Pemrograman semacam ini 

dikembangkan dari diagram wiring (sirkuit). Jika diagram sirkuit 

IF 16 

AND 17 

+ + 



mengalami masalah kontrol, maka metoda paling sederhana dalam 

pemogramannya, adalah mengubah diagram ini menjadi diagram tangga. 

b. Bagan Fungsi 

Bagan fungsi tersebut (FCH) dapat digunakan baik untuk program 

skaning (scanning) sederhana dan representasi program 

rangkaian/uruta. Versi ini dalam versi skematiknya [dengan 

keterangan), dapat digunakan sebagai suatu bagan-alir. Sebaliknya, jika 

bagan-alir disampaikan bersama suatu masalah, ha1 ini dapat dengan 

mudah dikonversikan menjadi bagan fungsi. 

Elemen logika ditunjukkan dengan simbol segiempat dasar dan 

suatu penandaan fungsi, masukkan negasi ditunjukkan dengan lingkaran 

di depan simbol dasar tersebut Jika terdapat bagan-alir dengan 

beberapa langkah, bagan fungsi tersebut harus dibagi menjadi area 

langkah (kotak-kotak). Area semacam ini mengandung jumlah langkah 

(mulai di atas dengan 0 nol) dan suatu komentar yang dapat dipilih 

bebas. Area langkah tersebut menghubungkan semua masukkan 

miliknya (kombinasi masukkan) ke elemen pelaksana padanannya. 

Ketika suatu langkah telah dilaksanakan oleh PLC, yakni ketika kondisi 

"saklar terus-menerus" telah dipenuhi secara otomatis terus kelangkah 

selanjutnya. 

Pemrograman bagan fungsi telah dikembangkan dari diagram 

logika elektronik Namun demikian, ini tidak mencakup presentasi 

langsung langkah urutan. Jadi, untuk pemrograman PLC program 

berurutan, perlu memperkenalkan urutan kronologis dengan langkah- 

langkah. 

c. Daftar Statement 

Tidak seperti LDR dan FCH, daftar statement (STL) tidak 

menunjukkan program secara grafis, namun menguraikannya secara 

lisan. Daftar statement terdiri dari saluran instruksi individual. 

Memungkinkan untuk menulis suatu komentar [dalam bahasa sehari- 

hari) disebelah kanan setiap garis instruksi, memberikan uraian yang 

lebih tepat elemen saklar. Saluran instruksi dalam daftar statement 



tersebut diberi bernomor secara berurutan. Perangkat instruksi 

(statement) tersebut terdiri dari instruksi pelaksanaan dan bersyarat 

Instruksi (perintah) didaftar dalam bentuk singkatan. L 

("Load/masukkan") mengaris bawahi awal instruksi; elemen logika AND, 

OR dan NOT disingkat menjadi A, 0, dan N. penugasan "Set", atau 

sebaliknya "reset" ditunjukkan dengan = "set otherw reset" 

menandakan: keluaran ini harus diset 1 bila sinyal 1 tersebut terlihat dan 

pada 0 bila sinyal 0 terlihat 

Tabel 3. Contoh instruksi pada PLC 

Program STL (DIN) 

L 1 1  
A N 12  - - 0 6 

L 13  
A N 14. 
- - 07 

Tabel 4. Set instruksi Ulasan 

000 PESAN RAM 0.0V 0 7 

0 PROG 

000 STEP0 Logging keliru/error 

1 IF I0 Errorlswits S1 

000 AND N I 1  Balasan/dorongan 

2 THEN SET 0 bawah S2 

000 SET 7.0 Nyalakan L 

3 0 Buzzer bu 

000 7.1 

4 

000 

5 

000 STEP 1 Waktu setting 

6 THEN LOAD K5 Nilai yang dimaksud 

14 



000 TO TPO Memori pra pilihan 

7 WITH TSC Squensel rangkaian 

000 SET TO langkah 0,l dt 

8 Waktu start 

000 

9 

001 

0 

001 STEP2 JMP TO I 1  Langkah indikator 

IF Balasan/dorongan 
001 bawah S2 
2 THEN RESET Instruksi jump/ 

Ool IF SET lompatan 
3 O Waktu habis 
001 THEN 7.0 Nyalakan L/light L 
4 TO Waktu start 
001 
5 
001 
6 
001 STEP3 Langkah indikator 

7 IF I 1  Balasan/dorongan 

001 THEN JMP TO S4 bawahS2 

8 IF NTO Instruksi jump/ 

001 THEN SET 0 lompatan 

9 JMP TO 7.0 Waktu habis 

002 S1 Nyalakan L/light L 

0 Instruksi jump 

002 

1 

002 

2 

002 STEP4K.A Pengakuan/ balasan 

3 THEN SET 0 kekeliruan 

002 RESET 7.0 Nyalakan L 



4 IF 0 Buzzer bu 

002 THEN JMP TO 7.1 Balasan/ dorongan 

5 N I 1  bawahS2 

002 S5 Instruksi jump 

6 

002 

7 

002 STEP5 Reset indikator 

8 IF I 1  Balasan/ dorongan 

002 THEN RESET 0 bawah S2 

9 JMP TO 7.0 Nyalakan L 

003 

0 

003 

1 

Standart DIN untuk daftar statement tidak mengakui setiap 

langkah tetapi harus dalam kasus program urutan/rangkaian bekerja 

dengan langkah flag [dengan diagram tangga, juga proyek seperti itu 

harus diprogram dengan memakai langkah flag). Bagaimanapun, hari ini 

juga ada suatu formulir pembuatan program STL yang membuat daftar 

langkah individual di dalam program dan instruksi yang bersangkutan 

dengannya secara verbal dalam urutan kronologis. Dengan STL ini 

bahkan masalah kontrol rumit dapat dengan jelas ditunjukkan (lihat 

diagram). Persamaan Boolean untuk diagram tugas kontrol dan langkah 

pemudahan dapat ditulis dengan mudah sebagai STL. 



Contoh Permasalahan: 

Berdasarkan diagram berikut buat skema penyelesaian dengan 

menggunakan PLC, dengan ketentuan bahwa lampu HI dan H2 akan 

nyala, jika sakelar S1 dan S2 ditekan. 

Gambar 3. Contoh Aplikasi PLC 

Input +24V 
0 7 - 

Tabel 5. Aplikasi pengalamatan dari PLC 

IO= S1 ov 
0 

I1 = S2 

s'Els2El : : HI H2 
output 

00 =H1 

0 1  = m  



BAB I11 

METODE PEMECAHAN MASALAH 

A. KERANGKA PEMECAHAN MASALAH 

Tahapan ini pada dasarnya adalah merumuskan kerangka berfikir 

untuk memecahkan masalah yang telah disimpulkan atau dirumuskan. Pada 

bagian ini disusun pula berbagai kerangka baik teoritis maupun empirik 

untuk mendekati masalah dari berbagai segi kemungkinan dan bagian ini 

juga berfungsi pula sebagai tinjauan pustaka dalam menentukan alternatif 

pemecahan masalah. 

Selanjutnya diuraikan, bahwa untuk menentukan alternatif 

penyelesaian masalah kegiatan ini dapat dipedomani langkah yang telah 

ditetapkan oleh Direktorat Pembinaan Penelitian dan Pengabdian Kepada 

Masyarakat Dedikbud RID bahwa kerangka pemecahan mas'alah kegiatan 

pengabdian kepada masyarakat hendaklah mempertimbangkan berbagai 

aspek Di antaranya adalah tingkat kebutuhan dan permasalahan 

masyarakat, jenis IPTEKS yang diterapkan, kemampuan yang dimiliki oleh 

tenaga ahli perguruan tinggi, manfaat/hasil yang dicapai dan tingkat 

keberhasilan usaha yang dapat menunjang penghasilan masyarakat 

B. REALISASI PEMECAHAN MASALAH 

Universitas Negeri Padang sesuai dengan spesialisasinya, mempunyai 

sumber daya yang cukup dibidang Programable Logic Controller (PLC) 

sebagai upaya peningkatan kemampuan masyarakat mengenai aplikasinya. 

Untuk merealisasikan kegiatan ini, sesuai dengan permasalahan yang 

ditemukan dalam kegiatan survey yang dilakukan oleh tim pengabdian 

masyarakat, ditemukan kurangnya pengetahuan dan keterampilan 

masyarakat dibidang PLC khususnya guru SMK Kota Padang. Langkah- 

langkah untuk merealisasikan kegiatan tersebut adalah sebagai berikut; 



1. Persiapan. 

Agar kegiatan ini berjalan dengan lancar sesuai dengan apa yang 

direncanakan dan memenuhi tujuan serta target yang hendak dicapai, 

maka dilakukan kegiatan persiapan antara lain: 

a. Mengadakan observasi terhadap objek sasaran, agar informasi yang 

diperoleh lebih memberikan gambaran yang jelas terhadap kegiatan 

yang akan dilakukan nantinya. 

b. Melaksanakan pertemuan/diskusi dengan anggota tim pelaksana 

pengabdian dan merumuskan langkah-langkah apa yang harus 

dilaksanakan terhadap kegiatan ini. Termasuk juga dalam ha1 ini 

menetapkan materi pelatihan dan bentuk keterampilan yang akan 

dilakukan. 

c. Penentuan Peserta Pelatihan. 

Supaya kegiatan ini lebih efektif, maka peserta pelatihan dalam 

kegiatan ini ditetapkan adalah guru SMK kota Padang. 

d. Kegiatan berikut adalah menetapkan materi pelatihan, yang 

berhubungan dengan PLC. 

2. Pelaksanaan Kegiatan 

Kegiatan Pelatihan Keterampilan Programable Logic Controller (PLC] 

Bagi Guru SMK Kota Padang ini dilakukan di Laboratorium Komputer 

Jurusan Teknik Elektro Fakultas Teknik Universitas Negeri Padang. 

Kegiatan dilaksanakan pata tanggal 13 Desember 2010 sampai dengan. 

Kegiatan dilaksanakan dalam dua scenario, yakni (1) kegiatan teori, 

yakni melakukan kegiatan dengan pemberian teori dan diskusi tentang 

Programable Logic Controller (PLC), dan (2) kegiatan pelatihan dalam 

bentuk pratikum langsung dalam menerapkan aplikasi dari PLC. 

KHALAYAK SASARAN DAN STRATEGIS 

Khalayak sasaran dan strategis pada kegiatan ini adalah guru-guru SMK 

Kota Padang 



D. METODE PENERAPAN IPTEKS 

Metode pelaksanaan yang dilakukan pada saat pelaksanaan kegiatan ini, 

baik yang bersifak teori maupun praktek adalah sebagai berikut 

a. Metode ceramah dan tanya jawab 

Metoda ini dipandang sesuai dalam penyampain materi secara teoritis. 

Melalui tanya jawab, tim pelaksana dapat mengadakan penjajakan 

mengenai kemampuan peserta pelatihan tentang materi yang 

disampaikan 

b. Praktek Langsung 

Setelah peserta didik mendapat pengetahuan secara teoritis, kemudian 

diadakan praktek langsung dalam ha1 memilih, membuat dan melakukan 

persentasi model program PLC, merancang program PLC dan 

memprogram PLC sesuai dengan teori dengan tepat dan benar. 



BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. HASIL 

Pelaksanaan kegiatan pelatihan keterampilan programmable logic 

controller (PLC) bagi guru SMK kota Padang dapat berjalan dengan baik dan 

lancar. Hal ini diperoleh berkat kerjasama serta partisipasi aktif dan rasa 

pengabdian yang tinggi dari tirn pelaksana, ditambah lagi dengan ke rjasama dari 

semua pihak yang terkait dengan pelaksanaan kegiatan ini. 

Pelaksanaan kegiatan ini diharapkan bisa membantu para guru dalam 

meningkatkan pengetahuannya mengenai PLC, terutma mengenai teknik 

pernograman dan aplikasinya. 

Kegiatan pengabdian ini diikuti oleh 10 peserta, hal ini masih kurang dari 

target awal dengan halayak sasaran diperkirakan akan diikuti oleh 14 orang guru 

sebagai peserta. Hal ini disebabkan karena pelaksanaan kegiatan ini hampir 

bersamaan dengan kesibukan guru dengan ujian semester siswa di sekolah. 

Pencapaian hasil Pelaksanaan kegiatan pelatihan keterampilan 

programmable logic controller (PLC) bagi guru SMK kota Padang ini 

selanjutnya akan dilihat dari aspek tujuan dan manfaat pelaksanaan kegiatan. 

Berikut ini gambaran yang jelas tentang kegiatan yang telah dilaksanakan. 

1. Pencapaian Tujuan. 

Secara umurn tujuan yang telah ditetapkan sebelurnnya terjadi peningkatan 

kopetensilkemampuan guru-guru SMK bidang Teknik Kota Padang agar 

terarnpil menggunakan Programable Logic Controller @LC) mulai dari 

membuat model, merancang program dan membuat programnya sesuai 

dengan kebutuhan proses belajar-mengajar yang diselaraskan dengan 

kemajuan teknologi udah terlaksana dengan baik menurut semestinya. 

2. Pencapaian Target. 

Target dari pelaksanaan kegiatan ini adalah memberikan kegiatan 

pengabdian kepada masyarakat yakni; (1) meningkatkan pengetahuan guru 

SMK Kota Padang mengenai PLC, (2) meningkatkan kemampuan guru 

SMK Kota Padang mengenai pembuatan model untuk aplikasi PLC, (3) 



meningkatkan pengetahuan guru SMK Kota Padang mengenai perancangan 

program untuk aplikasi PLC, (4) meningkatkan pengetahuan guru SMK Kota 

Padang mengenai Pemograman PLC yang sesuai dengan kebutuhan proses 

pembelajaran. 

Pencapaian Manfaat. 

Seperti yang telah dijelaskan pada bagian terdahulu bahwa manf'aat dari 

kegiatan ini adalah Sesuai dengan tujuan yang telah dikemukakan, maka 

manfaat yang diharapkan dan dirasakan langsung oleh guru SMK bKota 

Padang adalah (1) peningkatan pengetahuan dan keterampilan dalam 

komputerisasi menggunakan PLC untuk kebutuhan proses pembelajaran di 

sekolah bidang teknik, (2) staf akademika UNP, khususnya jurusan Teknik 

Elektro Fakultas Teknik UNP memperlihatkan peran aktifnya dalam 

memecahkan persoalan-persoalan yang ada dalam masyarakat terutama 

dalam penerapan ilrnu clan teknologi, khususnya pengetahuan tentang 

Programable Logic Controller (PLC) dan aplikasinya. 

Tahapan jangka panjang diharapkan kepada guru SMK Kota Padang yang 

telah dilatih dapat menuangkan pengetahuan dan keterarnpilannya dalam 

proses belajar mengajar untuk meningkatkan mutu lulusannya. 

B. PEMBAHASAN 

Pelaksanaan kegiatan Pelatihan Keterampilan Programable Logic 

Controler (PLC) bagi guru-guru SMK Kota Padang telah terlaksana sesuai tujuan 

dengan baik dan lancar. Selajutnya perlu dikaji dan dibahas faktor-faktor penentu 

keberhasilan pelaksanaan dan hambatannya. Ini dapat dilihat dari analisis 

pencapaian tujuan, pencpaian target dan manfaat, selajutnya juga dilihat dari 

beberapa faktor penentunya yang terdiri dari faktor pendorong tentang 

keberhasilan kegiatan ini, disarnping itu dibahas juga faktor yang 

menghambatnya. 

1. Faktor Pendorong 

Faktor pendorong yang dimaksud dalam pembahasan ini adalah faktor 

. yang menunjang terhadap keberhasilan pelaksanaan kegiatan Pelatihan 

Keterarnpilan Programable Logic Controler (PLC) bagi guru-guru SMK Kota 



Padang dalam bentuk pembuatan model, merancang program, dan 

mamprograrnnya sesuai dengan kebutuhan proses belajar mengajar dan 

mengantisipasi kemajuan teknologi di bidang kontrol . Adapun faktor-faktor 

yang menunjang pelaksanaan kegiatan ini dapat dikemukakan sebagai berikut: 

a. Faktor Situasi kegiatan. 

01eh karena kegiatan ini memang berdasarkan kebutuhan dari masyarakat 

(Guru SMK Kota Padang), maka dalam ha1 persiapan dan pelaksanaan 

kegiatan tidak menemui hambatan dan rintangan yang berarti, apa lagi kalau 

dilihat dari situasi tempat pelaksanaan kegiatan yang mudah dicapai 

(Laboratoriurn komputer Jurusan Teknik Elektro FT UNP). Sehingga 

memudahkan bagi tim pelaksana membuat perencanaan, pelaksanaan 

pelatihan dan bimbingan. 

b. Masyarakat (sasaran). 

Semua peserta yang merupakan Guru-guru SMK Kota Padang bidang teknik 

berperan serta aktif dari awal sarnpai akhir kegiatan pelatihan. Hal ini 

mungkin disebabkan bahwa kegiatan ini memang benar-benar dibutuhkan 

oleh khalayak sasaran. 

Faktor Pengharnbat 

Faktor penghambat dalam kegiatan pengabdian kepada masyarakat ini boleh 

dikatakan tidak ada, hanya saja sedikit waktu untuk pelaksanaan kegiatan 

karena keterbatasan jumlah anggaran serta bertepatan dengan kesibukan guru 

melaksanakan ujian semester sehingga peserta yang hadir h a n g  dari target 

awal sebanyak 14 orang. Jalan keluar yang ditempuh adalah dengan 

mengkonsensuskan secara jelas terhadap materi latihan yakni memberikan 

pelatihan Peningkatan keterampilan PLC mulai dari membuat model, 

merancang program dan memprogramnya sesuai dengan kebutuhan proses 

pembelajaran. Oleh karena itu, selama kegiatan berlangsung tim pelaksana 

tidak mendapatkan hambatan yang berarti. 



BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Merujuk pembahasan yang telah dikemukan diatas, maka pada bagian ini 

dikemukakan kesimpulan dan saran yang akan merangkum semua hasil 

kegiatan Pelatihan Keterampilan Programable Logic Controler (PLC) bagi guru- 

guru SMK Kota Padang dari awal sampai akhir. 

A. KESIMPULAN 

Setelah membahas tentang permasalahan, tujuan, manfaat, khalayak 

sasaran, pelaksanaan dan hasil kegiatan maka selanjutnya didapat 

kesimpulan sebagaiberikut : 

1. Kegiatan pengabdian kepada masyarakat yang dilaksanakan berupa 

pelatihan keterampilan Programable Logic Controller (PLC) agar 

mampu membuat model, merancang program dan memprogram sendiri 

PLC sesuai dengan kebutuhan proses pembelajaran. 

2. Kegiatan ini dilaksanakan pada tanggal 13Desember 2010dengan 

peserta sebanyak 10 orang, ha1 ini masih kurang dari target awal 

kegiatan yakni, peserta pelatihan diikuti oleh 14  orang peserta. 

B. SARAN 

Berhubung karena keterbatasan lamanya waktu pelatihan, maka 

tidak semua materi mengenai aplikasi Programable Logic Controller (PLC) 

dapat diberikan. Oleh sebab itu untuk masa-masa mendatang, melalui 

Lembaga Pengabdian Masyarakat UNP Padang dapat meneruskan kegiatan 

ini dengan materi yang bekesinambungan. Selain dari ha1 di atas, penetapan 

waktu pelaksanaan kegiatan juga perlu diperhitungkan demi kelancaran 

kegiatan yang diadakan. 
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