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BAB III

LANDASAN TEORI

3.1 Penjelasan Tentang S7-200 PLC Siemens

3.1.1 Pengertian S7-200 PLC Siemens

S7-200 adalah mikro-programmable logic controller (PLC Micro)

yang dapat mengontrol berbagai aplikasi otomasi. Gambar 3.1

menunjukkan Micro PLC S7-200 tersebut. Sebuah desain yang kompak,

dapat diupgrade, biaya murah, dan seperangkat instruksi yang powerful

dari Micro PLC S7-200 menjadikannya solusi sempurna untuk

mengendalikan aplikasi kecil. Selain itu, berbagai macam ukuran CPU dan

tegangan menyediakan fleksibilitas yang Anda butuhkan untuk

memecahkan masalah otomatisasi.

Gambar 3.1 Micro PLC S7-200

Gambar 3.2 akan memperlihatkan sistem Micro PLC S7-200,

termasuk sebuah CPU S7-200, sebuah komputer, STEP 7-Micro/WIN

programming software dan sebuah kabel komunikasi. Supaya dapat

terhubung ke komputer, kamu harus menyediakan salah satu perangkat

sebagai berikut :
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1. PC/ PPI Kabel

2. Communications processor (CP) card dan kabel MPI (multi point

interface)

3. MPI card. Sebuah kabel communications yang di lengkapi dengan

MPI card.

Gambar 3.2 Sistem Micro PLC S7-200

3.1.2 Komponen Micro PLC S7-200

Sebuah micro PLC S7-200 terdiri dari CPU sendirian atau dengan

berbagai pilihan expansion module. Modul CPU S7-200 menggabungkan

central processing unit (CPU), power supply, dan diskrit I / O poin

menjadi satu perangkat kompak yang berdiri sendiri.

 CPU (central processing unit)

1. CPU mengeksekusi program dan menyimpan data untuk

mengendalikan tugas otomatisasi atau proses.

2. Catu daya menyediakan daya listrik untuk unit dasar dan untuk

ekspansi setiap modul yang terhubung.

3. Input dan output poin sistem kontrol: input memantau sinyal

dari perangkat yang ada di lapangan (seperti sensor dan switch), dan

pengendalian output pompa, motor, atau perangkat lain.



22

4. Port komunikasi memungkinkan Anda untuk menghubungkan CPU

ke perangkat pemrograman atau perangkat lain. Beberapa CPU S7-

200 memiliki dua port komunikasi.

5. Lampu status memberikan informasi visual tentang modus CPU

(RUN atau STOP), arus keadaan lokal I / O, dan indikator pendeteksi

error jika terjadi kesalahan (error).

Gambar 3.3, Gambar 3.4 dan Gambar 3.5 dibawah memperlihatkan

perbedaan beberapa modul CPU PLC S7-200.

Gambar 3.3 CPU type 212

Gambar 3.4 CPU type 214

Gambar 3.5 CPU type 215 dan 216
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 Expansion Module

Modul CPU S7-200 menyediakan sejumlah lokal I / O. Penambahan

ekspansi modul menyediakan tambahan I/ O. Seperti ditunjukkan dalam

Gambar 3.6 di bawah, ekspansi modul dilengkapi dengan konektor bus

untuk menghubungkan ke basic unit.

Gambar 3.6. CPU dengan expansion module

3.2 Software Microwin (Aplikasi PLC Siemens)

Software MICROWIN adalah software yang digunakan untuk merancang

program pada mesin PLC S7-200 dari siemens. Step7- Micro/WIN32 Versi 3.2

adalah perangkat lunak pemrograman untuk S7-200 keluarga PLC. Selain

perbaikan dan fitur baru, perangkat lunak  ini memiliki dukungan penuh untuk

kontrol S7-200 posisi baru dan perluasan modem modul perangkat keras.

Berikut fitur dalam STEP 7-Micro/WIN32 Versi 3.2:

 Kemampuan untuk membuat "yang ditentukan oleh pengguna Perpustakaan"

untuk melindungi dan menggunakan kembali bagian-bagian yang dipilih dari

program Anda
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 Password perlindungan

 Portabilitas antara proyek

 Cek ketergantungan Kode

 User-tugas untuk properti seperti judul, versi, dan jalur direktori

 Setiap ditetapkan pengguna library memiliki library tabel simbol terkait yang

membantu dalam library portabilitas

3.3 Dasar Dasar Pengendalian

Sebelum adanya Programmable Logic Controller (PLC), sudah banyak

peralatan kontrol sekuensial yang menggunakan relay, panel control dengan

relay menjadi kontrol sekuen yang utama, tetapi relay elektromagnetik tidak

cocok diterapkan untuk kontrol dengan kecepatan tinggi. Pada aplikasi industri

banyak dibutuhkan implementasi pengontrol proses yang akan beraksi

menghasilkan output sebagai fungsi dari state (keadaan), perubahan state, atau

beberapa variabel biner. Sistem yang mengimplementasikan fungsi ini disebut

sistem pengontrol logic karena input sinyal diproses berupa variabel biner.

3.3.1 Pengendalian PLC

Awalnya PLC dirancang untuk menggantikan rangakaian logic atau

relay, dengan menambahkan fungsi aritmatika, timer, dan counter, yang banyak

digunakan dan merupakan bagian utama dalam pengendalian padan sistem atau

proses yang kompleks. Programmable Logic Controller (PLC) adalah elemen

kendali yang fungsi pegendalinya dapat diprogram sesuai keperluan. PLC

mempunyai jenis input atau output berupa sinyal logic on off. Alat itu

mempunyai kemampuan menyimpan intruksi-intruksi untuk melaksanakan

fungsi kendali atau melaksanakan suatu perintah kerja yang sekuansial,
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perhitungan aritmatika, proses numerik, sarana komunikasi dari suatu proses.

Perkembangan PLC sangat erat dengan perkembangan mikroprosesor. Seiring

dengan meningkatnya kemampuan mikroprsesor , maka kemampuan PLC akan

meningkat juga. Saat ini PLC telah mampu berkomunikasi dengan operator,

dengan modul-modul kendali tertentu seperti PID kontroler, multi-channel

analog I/O, berkomunikasi dengan komputer atau PLC lain, bahkan dapat juga

menstranmisi data untuk keperluan pegontrolan jarak jauh.

Berdasarkan namanya konsep PLC adalah sebagai berikut :

1. Programmable, menunjukkan kempuan dalam hal memori untuk menyipan

program yang telah dibuat  yang dengan mudah diubah-ubah fungsi atau

kegunaanya.

2. Logic, menunjukkan kemampuan dalam memproses input secara aritmatik

dan logic (ALU), yang melakukan operasi membandingkan, menjumlahkan,

mengalikan, membagi, mengurangi, negasi, AND, OR, dan lain sebagainya.

3. Controller, menunjukkan kemampuan dalam mengontrol dan mengatur

proses sehingga menghasilkan output yang diinginkan.

PLC ini dirancang untuk menggantikan suatu rangkaian relay sekuansial

dalam suatu sistem kontrol. Selain dapat diprogram, alat ini juga dapat

dikendalikan, dan dioperasikan  oleh individu yang tidak memiliki pengetahuan

di bidang pengoperasian komputer secara khusus. PLC ini memiliki bahasa

pemprograman yang mudah dipahami dan dapat dioperasikan bila program yang

telah dibuat dengan menggunakan Software yang sesuai dengan jenis PLC yang

digunakan sudah dimasukkan. Alat ini bekerja berdasarkan input-input yang ada

dan tergantung dari keadaan pada suatu waktu tertentu yang kemudian akan
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mengubah status-status output-output dari on menjadi off dan sebaliknya. 1

menunjukkan bahwa keadaan yang diharapkan terpenuhi sedangkan 0 berarti

keadaan yang diharapkan tidak terpenuhi. PLC juga dapat diterapkan untuk

pengendalian sistem yang memiliki output banyak.

Fungsi dan kegunaan PLC sangat luas. Dalam prakteknya PLC dapat

dibagi secara umum dan secara khusus. Secara umum fungsi PLC adalah sebagai

berikut:

1. Sekuansial Kontrol, PLC memproses input sinyal biner menjadi output yang

digunakan untuk keperluan pemprosesan teknik secara berurutan (sekuansial),

disini PLC menjaga agar semua step atau langkah dalam proses sekuansial

berlangsung dalam urutan yang tepat.

2. Monitoring Plant. PLC secara terus menerus memonitor status suatu sistem

(misalnya temperatur, tekanan, tingkat ketinggian) dan mengambil tindakan

yang diperlukan sehubungan dengan proses yang dikontrol (misalnya nilai

sudah melebihi batas) atau menampilkan pesan tersebut pada operator.

Sedangkan fungsi PLC secara khusus adalah dapat memberikan input ke

CNC (Computerized Numerical Control). Beberapa PLC dapat memberikan

input ke CNC untuk kepentingan pemprosesan lebih lanjut. CNC bila

dibandingkan dengan PLC mempunyai ketelitian yang lebih tinggi dan lebih

mahal harganya.CNC biasanya dipakai untuk proses finishing, membentuk

benda kerja, moulding dan sebagainnya.

Prinsip kerja sebuah PLC adalah menerima sinyal masukan proses yang

dikendalikan lalu melakukan serangkaian instruksi logika terhadap sinyal

masukan tersebut sesuai dengan program yang tersimpan dalam memori lalu
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Alat Pemprograman
1. PC
2. Hand Held
3. Programmer

Program Aplikasi PLCTabel Input Tabel Output

Data

Sistem I/OInput Device
1. Switch
2. Sensor
3. Push Button

Output Device
1. Lampu
2. Relay
3. Motor
4. Valve

menghasilkan sinyal keluaran untuk mengendalikan aktuator atau peralatan

lainnya.

3.4 Sistem Kerja PLC

PLC menerima sinyal input dari peralatan sensor berupa sinyal on off.

Apabila input berupa sinyal analog, maka dibutuhkan input analog modul yang

mengkonversi sinyal analog menjadi sinyal digital. Sinyal ini akan dikirim ke

Central Processing Unit untuk diproses oleh program yang telah dibuat. Hasil

pemprosesan berupa sinyal keluaran digital yang dikirim ke modul output untuk

menjalankan aktuator. Prinsip kerja PLC dapat dilihat pada gambar 3.7 berikut.

Gambar 3.7 Sitem Kerja PLC
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3.5 Perangkat Keras PLC

Dari ukuran dan kemampuannya, PLC dapat dibagi menjadi jenis-jenis

berikut :

1. Tipe compact, ciri-ciri PLC jenis ini adalah :

a. Seluruh komponen (power supply, CPU, modul input-output, modul

komunikasi) menjadi satu.

b. Umumnya berukuran kecil (compact).

c. Mempunyai jumlah input/output relatif sedikit dan tidak dapat diekspan.

d. Tidak dapat ditambah modul-modul khusus.

Gambar 3.8 berikut ini contoh PLC compact dari Allen Bradley Type

Micro Logix.

Gambar 3.8 PLC compact Allen Bradley

2. Tipe Modular

Ciri-ciri PLC jenis ini ialah:

a. Komponen-komponen terpisah ke dalam modul-modul.

b. Berukuran besar.

c. Memungkinkan untuk ekspansi jumlah input-output (sehingga jumlah lebih

banyak).
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d. Memungkinkan penambahan modul-modul khusus. Gambar 3.9 berikut ini

contoh PLC modulator SIMATIC S7-200 dari Siemens

Gambar 3.9 PLC modulator SIMATIC S7-200 dari Siemens

PLC terbagi dalam beberapa komponen utama. PLC memiliki komponen

yang terhubung dengan peralatan input dan peralatan output. PLC juga

terhubung dengan PC untuk kebutuhan pemprograman (umumnya menggunakan

RE 232 serial port). Secara umum PLC terbagi dalam beberapa komponen

berikut :

1. Power supply

2. Prosesor

3. Memori

4. Modul Input dan Output

5. Alat pemprograman

Berikut adalah penjelasan lebih lanjut mengenai komponen-komponen

yang telah disebutkan diatas.

1. Power supply

Power supply merupakan penyedia daya bagi PLC. Jenis tegangan yang

dimilikinya bisa berupa tegangan AC (misal :120/240 Vac) maupun tegangan

DC (misal : 24V DC). PLC juga memiliki Power supply (24 V DC) internal



30

yang bisa digunakan untuk menyediakan daya bagi peralatan input/output PLC.

Gambar 3.10 berikut adalah contoh modul Power supply dari Siemens.

Gambar 3.10 Modul SIMATIC Power supply dari PLC Siemens

2. Prosesor (Central Processing UnitI)

Prosesor adalah bagian PLC yang bertugas membaca dan mengeksekusi

instruksi program. Prosesor mempunyai elemen kontrol yang disebut Arithmatic

and Logic Unit (ALU), sehingga mampu mengerjakan operasi logika dan

aritmatika. Gambar 3.11 di bawah adalah contoh modul prosesor dari Siemens.

Gambar 3.11 Modul SIMATIC prosesor dari Siemens

3. Memori

Memori adalah tempat penyimpanan data dalam PLC. Memori ini

umumnya menjadi satu modul dengan prosesor/CPU. Jika berbentuk memori
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eksternal maka itu merupakan memori tambahan. Gambar  3.12 berikut adalah

contoh modul memori eksternal dari Siemens.

Gambar  3.12 Memori eksternal dari Siemens

Berikut ini “data” yang tersimpan di memori :

1. Operating System PLC.

2. Status input-output, memori data.

3. Program yang dibuat pengguna.

Perhatikan peta memori PLC pada gambar 3.13 untuk lebih memahami

penjelasan di atas. Dari gambar 3.13, masing-masing begian dapat dijelaskan

sebagai berikut :

a. Operating System Memory

Berfungsi untuk menyimpan Operating System PLC. Memori ini berupa

ROM (Read Only Memory) sehingga tidak dapat dirubah oleh user.

b. Data (status) memory

Berfungsi untuk menyimpan status input-output tiap saat. Memori ini

berupa RAM (Random Access Memory) sehingga dapat berubah sesuai

kondisi input/output. Status akan kembali ke kondisi awal jika PLC mati.

c. Program memory

Berfungsi untuk menyimpan program pengguna. Jenis memori ini berupa

RAM. RAM dapat menggunakan battery backup untuk menyimpan program
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Register

Counter

Timer

Auxilliary
Relay

Flag
Register

selama jangka waktu tertentu. Selain itu memori dapat berupa EEPROM

(Electrical Erasable Programmable Read Only Memory), yaitu jenis ROM

yang dapat diprogram dan dihapus oleh pengguna. Gambar 3.13 di bawah

ini adalah pemetaan memory pada PLC.

Gambar 3.13 Peta Memori PLC

Sedangkan untuk pemrogaman oleh pengguna, area memori PLC dapat

dilihat pada Gambar 3.14 berikut.

Gambar 3.14 Bagan Area Memori PLC
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Berikut ini penjelasan masing-masing bagian tersebut :

a. Register

Berfungsi untuk menyimpan sekumpulan bit data, baik berupa : nibble (4

bit), byte (8 bit), maupun word (16 bit).

b. Flag Register

Flag Register berfungsi untuk mengindikasikan perubahan kondisi (state)

input/output fisik. Flag Register berupa satu bit data. CPU umumnya

mempunyai internal flag untuk berbagai keperluan internal PLC.

c. Auxiliary relays

Auxiliary relays adalah elemen memori 1 bit dalam RAM yang digunakan

untuk manipulasi data dalam program. Auxiliary relays disebut juga relay

yang imajiner, karena dapat menggantikan fungsi relay namun berbentuk

program.

d. Timer

Timer adalah pemberi penundaan waktu dalam suatu proses. Timer berasal

dari built in clock oscillator dalam CPU. Timer umumnya memiliki alamat

khusus.

e. Counter

Counter adalah komponen penghitung input pulsa yang diberikan input

device. CPU memiliki counter internal. Counter ini umumnya memiliki

alamat khusus.

4. Modul Input dan Output

Modul input-output adalah perantara dari PLC ke peralatan di panel-

panel kontrol. Modul input-output pada PLC compact umumnya sudah built-in
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di PLC. Sedang untuk PLC modular berupa modul I/O tersendiri yang terpisah

dari CPU.Secara umum terbagi menjadi:

a. Modul Input/Output diskrit

Berfungsi untuk menghubungkan input diskrit fisik (saklar, sensor) dengan

PLC. Berikut ini skema di dalam modul input diskrit untuk tegangan AC dan

DC. Sebagai catatan, modul input yang dapat menerima tegangan AC memiliki

rangkaian penyearah di dalamnya. Gambar 3.15 berikut adalah modul

input/output diskrit.

Gambar 3.15 Modul input/output diskrit

b. Modul Input/Output analog

Selain modul input/output diskrit, terdapat juga modul input/output analog.

Modul input analog dapat menerima tegangan dan arus denga level tertentu

(misal 0-10 V, 4-20 mA) dari peralatan input analog (misal : sensor analog,

potensiometer). Sedang modul output analog dapat memberikan tegangan dan

arus dengan level tertentu (misal 0-10 V,4-20 mA) pada peralatan output analog

(misal : motor DC, motor AC, control valve). Gambar 3.16 berikut adalah modul

input/output analog.
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Gambar 3.16 Modul input/output analog

5. Alat pemprograman

Programming Device adalah alat untuk membuat atau mengedit

program PLC. Pada mulanya berupa handheld programmer seperti gambar

3.17 di bawah. Keuntungannya ialah dapat dibawa ke mana saja karena

bentuknya kecil, namun alat ini sulit untuk melihat program secara keseluruhan

karena yang ditampilkan ialah program per baris saja.

Gambar 3.17 Handheld programmer dari PLC Allen Bradley
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Dengan perkembangan komputer yang cepat, dan disertai ukurannya

yang semakin mengecil, maka PC atau leptop jauh lebih sering digunakan

sekarang ini. PC terhubung dengan PLC melalui programming port (umumnya

RS 232).

3.6 Dasar Dasar Pemprograman PLC

Sebelum mulai membuat program PLC, perlu dibuat dulu daftar

peralatan input dan output (input/output list) yang digunakan pada sistem. Hal

ini penting supaya perancang bisa menghitung jumlah input dan output yang

perlu dipenuhi PLC. Hal ini juga membantu pemprogaman nantinya, karena

pengalamatan juga berkaitan dengan status input-input dalam sistem.

Kemudian barulah dibuat program PLC sesuai dengan flow chart yang

sebelumnya dibuat. Program ini bisa disimulasikan terlebih dahulu di PLC,

karena PLC memiliki lampu-lampu buit In sehingga statusnya bisa dilihat

langsung di body dari PLC. Untuk mengaktifkan input bisa degan melakukan

force pada input PLC tersebut.

Setelah program sudah valid, barulah perancangan menghubungkan

peralatan input/output sebenarnya pada sistem. Jika sudah tidak ada masalah

dengan rangkaian-rangkaian pendukung maka sistem yang dikendalikan oleh

PLC sudah siap dijalankan. Gambar 3.18 berikut adalah uraian dari penjelasan

di atas.
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Gambar 3.18 Langkah-langkah merancang sistem otomasi dengan PLC

3.6.1 Cara Kerja Program PLC

PLC bekerja secara simultan, di mana beberapa instruksi dengan

alamat yang sama (sekalipun berada di tempat program yang berjauhan)

akan dikerjakan secara simultan (scanning). Untuk lebih jelasnya

perhatikan Gambar 3.19

Pahami kebutuhan
kontrol dari sistem

Buat flow chart umum

Daftarkan input /
output sistem

Terjemahkan flow chart
ke program PLC

Simulasikan program di
PLC sampai benar

Jalankan sistem/plant
Dengan PLC

Hubungkan input/plant
Dengan PLC
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Gambar 3.19 Cara kerja PLC

Dari Gambar 3.19 nampak bahwa mula-mula PLC melakukan

pengecekan dari update status input-output. Proses ini disebut dengan I/O

Scan. Status input/output terbaru akan direkam dan digunakan PLC

dalam proses eksekusi program secara simultan (dari kiri ke kanan), di

mana program yang terletak dibagian atas mungkin saja dieksekusi

bersama-sama dengan program yang paling bawah. Program ini disebut

program scan.

Jika I/O scan dijumlah dengan program scan, maka akan

didapatkan total scan time atau PLC scan time. Jadi pengertian PLC scan

time adalah : waktu yang dibutuhkan PLC untuk melakukan upgrade

status input/output dan mengeksekusi program. Jika pengertian di atas

dituliskan dalam rumus :

PLC Scan Time = I/O Scan + Program Scan
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3.7 Bahasa Pemprograman PLC

Sesuai dengan standard IEC 61131-3 (International Electrotechnical

Commision), badan standarisasi dunia dalam bidang teknik elektro, ada

beberapa cara pemprograman PLC, salah satunya yaitu ladder diagram.

PLC yang dibuat standart tersebut ditentukan harus bisa diprogram

mengguanakan (minimal) 5 program tersebut di atas. Pada bagian ini hanya

dibahas ladder diagram, sebagai “bahasa ibu” PLC.

3.7.1 ladder diagram

Ladder diagram merupakan metode pemprograman PLC yang

paling populer, karena PLC pertama yang diciptakan mengunakan bahasa

ini. Hal tersebut dikarenakan PLC merupakan kelanjutan dari relay logic

control, yang sebelumnya juga mengunakan relay ladder logic. Istilah

ladder digunakan karena bentuk bahasa ini mirip dengan tangga (ladder).

Gamabar 3.20 berikut ini adalah contoh Ladder Diagram sederhana :

Gambar 3.20 Contoh Ladder Diagram

Dari Gambar 3.20 nampak bahwa ladder diagram memiliki bentuk

sama dengan relay logic control. Ada bagian contact (input) dan coil
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(output). Anak tangga (rung) berisi komponen-komponen pemprograman

ladder diagram. Ruang tersebut diapit oleh power rail dan neural rail, dua

jalur yang dapat menggambarkan aliran program seperti layaknya aliran

arus listrik.

Ada beberapa konversi yang perlu diperhatikan dalam

pemprograman PLC dengan ladder diagram :

1. Dibaca dari kiri ke kanan, dari atas ke bawah.

2. Ruang tidak boleh diakhiri dengan lebih dari satu output

3. Output (coil) dan input (contact) ditampilkan dalam kondisi tidak

dienergized.

4. Input/output diidentifikasi melalui alamatnya.

Komponen-komponen dasar ladder iagram adalah :

1. Contact/input

2. Coil/output

3. Timer

4. Counter

Penggunaan istilah contact dan coil sebagai padanan kata dari input

dan output dikarenakan kedekatan ladder diagram dengan relay ladder

logic (rangkaian logika untuk sistem berbasis relay).

Ada bermacam-macam contact pada ladder diagram. Untuk

contact, jenis pertama ialah normal contact, yang terdiri dari :

1. Normally open contact

2. Normally close contact
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Istilah yang dipakai pada normal contact mengacu pada konsep NO

dan NC dari relay contact. Prinsip kerja contact ini sama persis dengan

relat contact. Demikian juga dengan normal coil yang mengadopsi relay

coil. Gambar 3.21 adalah ladder diagram dan timming diagram dari

normal contact dan normal coil.

Gambar 3.21 Ladder diagram dan timming diagram dari normal

contact dan normal coil

Untuk mempermudah pemahaman, akan digunakan kode-kode

sederhana yang umum : I (input) dan O (output). Setelah huruf I dan O

akan diberikan angka yang menunjukkan urutan dari input dan output

tersebut.

Dengan mengguanakan keduanya, bisa disusun beberapa jenis

gerbang logika yang umum. Perhatikan gerbang-gerbang logika pada

gambar 3.22 dan gambar 3.23 berikut.
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Gambar 3.22 Gerbang logika dengan ladder diagram

Gambar 3.23 Gerbang logika dengan ladder diagram (lanjutan)

Beberapa aturan yang harus diperhatikan dalam membuat program

PLC menggunakan ladder diagram adalah sebagai berikut :

1. Output dapat menjadi input, input tidak dapat menjadi output.

Output PLC dapat berubah menjadi input, di mana input tersebut baru

akan aktif jika output diaktifkan. Hal ini dimungkinkan karena output
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tersebut merupakan bagian alamat dari PLC. Jadi dimanipulasi adalah

alamat output, bukan peralatan output secara fisik.

2. Internal relay dapat digunakan sebagai perantara.

Pada era relay, seluruh peralatan input dan output kan dihubungkan

dengan relay sebagai pengendali. Pada PLC, sebagai gantinya

diberikan relay virtual yang disebut internal relay. Perbedaan internal

relay dengan input(I) atau output (O) adalah tidak ada keharusan

menghubungkan alat fisik tertentu pada alamat ini. Sedangkan pada

alamat input atau output pengguna benar-benar menghubungkan

peralatan secara fisik.

3. Input dapat muncul berkali kali, output hanya boleh muncul 1 kali.

Seperti halnya contact pada relay, contact di PLC dapat muncul

berkali-kali dalam suatu ladder diagram. Ini adalah salah satu

kelebihan PLC dibanding relay, karena jumlah contact maksimal yang

umum beredar di pasaran adalah 4 contact saja. Sedangkan jumlah

maksimal contact pada PLC nyaris tak terbatas (hanya dibatasi oleh

ketersediaan memori PLC saja).


