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Instruktur:
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Silabus Pelatihan

1. Dasar-dasar Elektropneumatik:
a. Komponen elektropneumatik
b. Dasar-dasar rangkaian dan kendali elektropneumatik
c. Merangkai (wiring) rangkaian elektropneumatik

2. Dasar-dasar PLC Omron
a. Hardware PLC Omron CP1E-N40DR-A
b. Wiring PLC
c. Software CX-Programmer
d. Instruksi-instruksi dasar pemrograman PLC

3. Latihan pengendalian elektropneumatik dengan PLC
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A. ELEKTRO-PNEUMATIK

• Pneumatik adalah sebuah sistem penggerak yang menggunakan
udara bertekanan sebagai tenaga penggeraknya.

• Sistem elektro-pneumatik adalah sistem pneumatik yang 
dikendalikan secara elektrik dasar sistem otomasi

• Pada sistem elektro-pneumatik, rangkaian skematik dibedakan
menjadi 2 bagian:

1. Rangkaian Pneumatik
2. Rangkaian Elektrik
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 Ladder diagram
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1. Air service unit

• Digunakan untuk mengatur
tekanan udara yang dibutuhkan
sistem (regulator). 
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Komponen Pneumatik

2. Manifold

• Digunakan untuk mengalirkan udara 
bertekanan ke lubang-lubang 
keluaran
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3. Katup 5/2 solenoid tunggal
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• Digunakan untuk mengalirkan atau
menghambat aliran udara
bertekanan

4. Katup 5/2 solenoid ganda

Katup ini disebut juga katup memori 
mengingat posisi terakhir yang 

aktif
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5. Silinder kerja ganda

• Sebagai output sistem pneumatic (yang digerakkan)
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1. Sakelar
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Komponen Elektrik

2. Relay

3. Limit switch (LS)
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Capacitive sensor Inductive sensor Optic sensor
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4. Sensor

Reed switch

Semua benda Logam Benda tak tembus cahayaMagnet

5. Lampu indikator
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Kendali sistem elektro-pneumatik
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Dua sistem kendali pada sistem elektro-pneumatik:

1. Kendali logika keputusan gerakan diambil secara 
bersama-sama

2. Kendali sekuensial keputusan gerakan diambil secara 
berurutan

Yang umum dipakai di industri  GABUNGAN antara kendali 
logik dan kendali sekuensial

1. Kendali Logika
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Logika (AND, OR, NOT, 
NAND, NOR)

Input Output
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Di dalam sebuah sistem elektro-pneumatic terdapat 2 tombol (push button)
dan sebuah silinder. Buatlah rangkaian pneumatic dan elektrik (diagram 
ladder) untuk mengendalikan sistem yang dapat bekerja sebagai berikut:

a. Silinder akan maju hanya jika kedua tombol ditekan.

b. Silinder akan maju hanya jika satu dari kedua tombol ditekan. 
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Latihan 1

Rangkaian Pneumatik
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Penyelesaian 1a
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Tabel kebenaran

S1 S2 Y1(a)

0 0

0 1

1 0

1 1
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Rangkaian Elektrik
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Tabel kebenaran

S1 S2 Y1(b)

0 0

0 1

1 0

1 1
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Rangkaian Elektrik

Penyelesaian 1b
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Input 1

Output 1

Input 2

Output 2

Input 3

Reset 

Cat: Input bisa berupa kendali logika

2. Kendali Sekuensial

19

Rangkaian Latching (pengunci) dengan Relay 
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Proses aligning bekerja dengan sistem

elektropneumatik.

Saat push button “Start” ditekan sesaat, silinder

akan maju sampai posisi maksimal kemudian

mundur sampai minimal (1 siklus).

Sistem menggunakan katup 5/2 solenoid tunggal.

Posisi minimal dan maksimal dideteksi oleh limit

switch.

21

Latihan 2
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Penyelesaian 2
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Diagram Sekuensial
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Rangkaian elektrik

B. PLC (Programmable Logic Controller)

Definisi PLC: 

• Programmable Logic Controller (PLC) merupakan sebuah computer digital 
industri yang banyak digunakan sebagi kendali sekuensial sistem otomasi

Sejarah PLC: 

• Dikembangkan pada akhir tahun 1960-an untuk sebagai pengganti panel 
relay yang lebih fleksibel dan andal

• Mulai popular & berpengaruh pada penurunan biaya industri mulai tahun
1980-an
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Relay control vs PLC control
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Relay control vs PLC control

Relay control

INPUT

Lamp
Solenoid 

Motor 

ALIRAN SIGNAL

Switch
Limit Switch 

Sensor 

Relay
Timer

Counter

CONTROLLER OUTPUT

PLC

INPUT

Lamp
Solenoid 

Motor 

ALIRAN SIGNAL

Switch
Limit Switch 

Sensor 

Software 
circuit

CONTROLLER OUTPUT
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Wiring Relay control vs PLC

Di dalam PLC

27

Sistem Kendali Berbasis PLC

Pneumati

c valves

28

Hardware

OutputInput

Program

Komponen PLC
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Merancang Sistem Kendali Berbasis PLC
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1. Menentukan urutan operasi mesin
membuat flowchart atau diagram sekuensial

2. Penugasan input dan output
menentukan alamat input dan output
 wiring input dan output

3. Menulis program
menulis program dengan software yang sesuai
 simulasi program

4. Memrogram ke dalam memori
memindah program dari komputer ke PLC

5. Menjalankan sistem

PLC Omron CP1E-N40DR-A

30

Bagian-bagian PLC:
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Arti Kode PLC Omron CP1E

I/O terminal CP1E-N40DR-A
• Input

• Output
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33
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Modul Praktik PLC OMRON CP1E-N40DR-A
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Bagian input

Bagian output

Tombol 
power

Port kabel 
AC

Port USB

Port serial

Latihan 3: wiring PLC

• PLC CP1E-N40DR-A

• 2 Tombol Push On Normally Open (dihubungkan ke alamat input 
000.00 dan 000.01), 1 Tombol Push On Normally Closed (dihubungkan
ke alamat input 000.02)

• 1 lampu 24 VDC 10 watt (dihubungkan ke alamat output 100.00)

• Tugas: Buat wiring diagram kasus di atas! 
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Koneksi PLC Omron CP1E dengan komputer dengan menggunakan kabel 
USB pada bagian Peripheral USB port (USB 2.0)
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Pemrograman dengan CX-Programmer
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6. Setelah semua diatur, maka tampilan window CX-Programmer akan terlihat
seperti, dan siap untuk membuat program 

41
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Untuk membuat program, sebagai contoh digunakan persoalan sederhana

berikut:

Latihan 4

Di dalam sebuah sistem terdapat 2 buah tombol push button dan 1 buah

lampu. Lampu akan menyala hanya jika kedua tombol ditekan (AND).

Identifikasi i/o:

No Nama Alamat

1 Pb1 (NO) 0.00

2 Pb2 (NO) 0.01

3 Lampu 100.00



01/03/2021

22

43

1. Untuk memulai membuat diagram ladder gunakan pilihan pada toolbar

diagram seperti terlihat pada gambar berikut:

2. Pilih komponen yang sesuai, beri alamat dan nama seperti gambar berikut:

Membuat program dengan Ladder Diagram
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3. Selesaikan rangkaian sampai bagian kiri (input) dan kanan (output)

tersambung.

4. Untuk mengetahui apakah ada kesalahan pada program, compile program

dengan cara: menu “Program” dan pilih perintah “Compile” atau gunakan

Ctrl+F7.
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5. Koneksikan secara online CX programmer anda dengan PLC menggunakan

perintah “Work online” pada pulldown menu PLC, atau gunakan tombol Ctrl+W.

6. Terdapat 3 operating mode yaitu program, monitor dan run. Jika program yang 
dibuat akan didownload ke PLC, pilihlah operating mode “program”. Operating 
mode “program” dapat ditemukan di pull down menu “PLC” ”Operating 
mode” ”program”, 
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7. Transfer program anda ke PLC dengan menggunakan perintah “Trasfer to 
PLC” dari pull down menu PLC atau gunakan tombol Ctrl+T. 

8. Pindahlah Operating mode ke Monitor atau ke Run, setelah itu tekan kedua

push button, maka seharusnya lampu akan hidup. Perhatikan juga garis

pada diagram Ladder di CX programmer anda akan berwarna hijau dari awal

sampai akhir dan contact coil juga akan berwarna hijau, saat kedua push

button ditekan.
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Buat program menghidupkan lampu dengan menggunakan 2

tombol, tombol pertama untuk menghidupkan dan tombol kedua

untuk mematikan. Jika tombol 1 ditekan maka lampu akan

menyala. Lampu akan tetap menyala meskipun tombol dilepas.

Lampu akan mati jika tombol 2 ditekan.

Latihan 5

Perintah-perintah dasar PLC
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1. Penguncian (Latching)

Instruksi Self holding, KEEP, SET RSET digunakan untuk melakukan penguncian

terhadap keluaran agar tetap dalam kondisi ON.

Contoh program penguncian:

Ketika tombol ON 0.00 aktif 1 siklus maka lampu 100.00 akan menyala. Ketika

tombol OFF 0.01 aktif maka lampu 100.00 akan mati.

Input address Komponen Output address Komponen

00.00 Tombol Start 100.00 Lampu

00.01 Tombol Stop
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a. Self holding

b. SET RSET

c. KEEP

2. TIMER
Perintah TIM/TIMX (Timer) digunakan untuk melakukan penundaan (ON-delay).

50

Jika tombol 0.00 ditekan lebih dari 2,5 detik maka nilai

TIM 0 = 1, sehingga output Lampu 100.01 akan ON. Jika

tombol 0.00 dilepas maka Timer 0 akan reset.

Contoh program TIM:



01/03/2021

26

3. COUNTER
Perintah CNT/CNTX (Counter) digunakan untuk melakukan penundaan perhitungan. 
Counter akan menghitung mundur satu hitungan tiap kali sinyal input berubah dari 
OFF ke ON.
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Jika input 0.00 diberi sinyal ON/OFF sebanyak 4x

maka nilai CNT 00 = 1, sehingga output 100.02

akan ON sampai input 0.01 diaktifkan.

Contoh program CNT:

4. DIFU dan DIFD
Perintah DIFU (Differentiate Up) dan DIFD (Differentiate Down) digunakan untuk
mengubah kondisi bit operand menjadi ON selama 1 siklus saja. 
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Contoh program DIFU(13) dan DIFD(14):
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5. Shift Register
Perintah SFT (Shift register) digunakan untuk menggeser data 1 bit ke kiri.
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− St & E harus berada pada data area yang sama

− St harus lebih kecil atau sama dengan E

− Data word yang digunakan jangan overlap

Contoh program SFT:
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Latihan persoalan
pengendalian elektropneumatik dengan PLC








