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Y Tujuan Kursus ) 000

Ini adalah kursus pengenalan yang direka untuk menyediakan pengguna baharu, yang baru dengan PLC, peluang untuk
mempelajari asas PLC.
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Struktur Kursus

Bab kursus ini terdiri daripada yang berikut.
Kami mengesyorkan supaya anda bermula dari Babak 1.

Babak 1 - Kontrol Turutan(Sequence Control)

Belajar mengenai asas Kontrol Turutan : termasuk maksud istilah "Turutan".
Babak 2 - PLC

Belajar mengenai asas PLC: termasuk sejarah, peranan, kelebihan.
Ujian Akhir

Gred lulus: 60% atau lebih tinggi.
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} Bagaimana untuk menggunakan Alat e-Pembelajaran Ini ) 00

Pergi ke halaman seterusnya Pergi ke halaman seterusnya.

Kembali ke halaman sebelumnya Kembali ke halaman sebelumnya.

"Isi Kandungan" akan dipaparkan, membolehkan anda untuk
mengemudi ke halaman yang diingini.

Pergi ke halaman yang diingini

Keluar dari pembelajaran.
Keluar dari pembelajaran Tetingkap seperti skrin "Kandungan" dan pembelajaran akan
ditutup.
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St l Langkah berjaga-jaga semasa Penggunaan )

Langkah-langkah Keselamatan

Jika benar-benar menggunakan mana-mana produk ketika mengambil kursus ini, sila baca Langkah-langkah Keselamatan
dalam manual bagi produk yang digunakan dan ambil semua langkah-langkah keselamatan untuk memastikan bahawa
anda menggunakan produk dengan cara yang sepatutnya.
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@& Kontrol Turutan (Sequence Control)

m Maksud "Turutan” (Sequence)

Jika anda mencari maksud "Turutan”, anda akan mendapati bahawa ia mempunyai maksud yang berikut.

(1) Berlaku secara berturut-turut : berturut-turut, penghubungan, kejadian berturutan

(2) Susunan perkara : susunan kedudukan, susunan, perkembangan

(3) Peralihan perkara : susunan, hasil semula jadi
Istilah "Turutan" juga kini digunakan berkaitan dengan komputer dan telekomunikasi, secara asasnya merujuk kepada
prosedur operasi berterusan mengikut aturan dan peraturan.
Dari ini, kita boleh membuat kesimpulan bahawa istilah "Kontrol Turutan” merujuk kepada mengakibatkan sasaran untuk
beroperasi seperti yang dikehendaki mengikut susunan dan keadaan yang telah ditentukan.

Definisi Kontrol Turutan
"Kontrol yang berkembang secara berperingkat dalam susunan yang telah ditentukan”

Kontrol Turutan sering wujud dalam kehidupan seharian.
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»m Bentuk Biasa Kontrol Turutan

) 000

Mesin mencuci kereta automatik di stesen gasolin beroperasi dalam susunan yang telah ditetapkan.

A A

= >
doe do 4do
STEPI STEP2 STEP3

Masukkan duit dan Kereta dicuci dengan Kotoran dibuang dengan
tekan butang mula. air. bahan pencuci.

\ 4

€ -
doe 4o 4o
STEP6 STEPS STEP4

Kereta dikeringkan. Kereta dibilas dengan Kereta dilap.
air.

Oleh itu, Kontrol Turutan boleh dilihat dalam mesin mencuci kereta biasa.
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»m Bentuk Biasa Kontrol Turutan

) 000

Contoh Cucian Kereta

Sekarang mari lihat Kontrol jenis khusus dalam contoh bagi mesin mencuci kereta.
Tindakan diproses dalam susunan yang telah ditetapkan mengikut keadaan seperti
berlalu," dan "tindakan yang diselesaikan."

Tekan butang "Main" untuk menyemak tindakan bagi mesin mencuci kereta.

"butang ditekan," "tempoh masa

-

Gambaran Kandungan Kontrol
Kessluruhan
Tindakan Yisual
Cucian | — - J
kereta selesai Kereta digerakkan ke
dalam cucian
Lampu “Selesai” memfaleoll

Lampu “Selesai” meryvala pada akhir sekali untuk memaklumkan pengouna bahawa kitaran
cucian kereta telah s2lesai.

> Main

<JIMemundurkan
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»m Kelebihan Kontrol Turutan ) 000

Kontrol Turutan digunakan secara meluas terutamanya di kilang.

Banyak operasi dan tugasan diautomasikan oleh Kontrol Turutan.

Tugasan, berbahaya dan ringkas, yang sebelum ini dilaksanakan oleh orang
kini dilaksanakan oleh mesin supaya orang boleh memberi tumpuan kepada
tugasan selamat.

Mesin juga tidak mengalami keletihan.

Ketika orang sedang berehat, produk terus dihasilkan dengan melaksanakan
siri tindakan yang telah ditentukan dengan tepat walaupun dalam
persekitaran yang terlalu teruk untuk orang bekerja.

Oleh yang demikian, mesin telah membolehkan penghasilan barang
pembuatan berkualiti tinggi secara besar-besaran.

Pelarasan proses pengeluaran dikenali sebagai "automasi kilang",
atau "FA".
Oleh itu, Kontrol Turutan memainkan peranan penting dalam FA.

Proses/Contoh

Contoh Penggunaan Kontrol Turutan
Tugasan

Mengasing Saiz produk pada belt konveyor dalam baris pengeluaran ditentukan dan kemudiannya diasingkan.

Panjang bahan dalam gulungan diukur dan dipotong oleh pemotong yang digerakkan pada
tempoh tetap (fixed interval)

Membotolkan Botol kosong diangkut ke kedudukan di bawah nozel, diisi dengan sejumlah cecair, kemudian
Cecair diangkut ke kedudukan lain. Botol kosong seterusnya diangkut kemudiannya.

Pengalatan Produk dikira dan apabila jumlah yang diperlukan dicapai, robot diarahkan untuk menghasilkan
semula(Retooling) | produk yang berbeza.

Jumlah cecair dimonitor; jika jumlah yang telah ditetapkan melebihi, botol akan dikeluarkan dan
lampu bernyala pada masa yang sama untuk memberi amaran kepada pengendali manusia.
Penukaran Label kod bar yang digunakan pada produk dibaca dan mesin diarahkan untuk menukar bahagian
Bahagian yang akan dipasang mengikut tempat ia akan dieksport.

Memotong

Monitoring
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»m Asas Kontrol Turutan ) 000

Asas Kontrol Turutan dihasilkan melalui kombinasi yang berikut.

» Kontrol berturutan (Sequential control)
« Kontrol syarat (Conditions Control)
» Kontrol had masa / Kontrol kaunteran

(1) Kontrol berturutan (Sequential Control)
Kontrol berturutan mengoperasikan peralatan dalam susunan yang telah ditentukan, dan juga dikenali sebagai
"langkah kontrol"(step control).
Aliran yang diterangkan dalam bahagian 1.2 melibatkan mesin cucian kereta, di mana anda memasukkan wang,
tekan butang mula, dan kereta kemudiannya dicuci dengan air, dicuci dengan bahan pencuci dan kemudiannya
dilap adalah satu bentuk kontrol berturutan.
Pemesinan biasanya beroperasi mengikut sejenis turutan yang telah ditentukan.
Kontrol berturutan, bagi pemesinan, mengawal turutan tindakan yang dilaksanakan oleh mesin. Yang berikut
menerangkan "Kontrol syarat," yang menentukan syarat untuk pemesinan beroperasi atau berhenti.

Kontrol berturutan

Kontroller Sasaran Kontrol

Langkah
e —— Arahan

o .
o2 Pere”
Dilaksanakan / =23 (Cutput)

dalam turutan a '
2P

N
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»m Asas Kontrol Turutan ) 000

(2) Kontrol Syarat (Condition Control)
Kontrol syarat adalah sejenis kontrol di mana peralatan dioperasikan apabila syarat yang telah ditentukan dicapai
dengan menggabungkan isyarat status dan isyarat penyelesaian.
Ini juga dipanggil "Kontrol interlock” kerana syarat digunakan oleh kombinasi isyarat supaya peralatan hanya
beroperasi apabila perlu.
Dengan jenis kontrol yang digunakan dalam contoh mesin cucian kereta di bahagian 1.2, kereta dicuci apabila
kemasukan duit dikesan dan butang ditekan adalah contoh bagi kontrol syarat.

Seperti yang ditunjukkan dalam rajah yang berikut, jika kontroller dianggap kotak hitam, isyarat
status/penyelesaian dari sasaran kontrol menjadi "input" dan isyarat arahan ke sasaran menjadi "output".
"QOutput” ditentukan oleh syarat "input”, yang mengoperasikan sasaran kontrol. Isyarat dari sasaran kontrol akan
menjadi "input” seterusnya.

Oleh itu, dengan kontrol syarat, gelung(loop) dicipta di antara peralatan kontrol dan sasaran kontrol oleh isyarat
status/penyelesaian dan isyarat arahan.

Kontrol Syarat

Kontroller
Isyarat syarat
I | Cutput
Input +—O O

("_-"
= 1>—| Ii
§_ Litar Kontrol ‘g
= [
- =
= 1]
ﬁ B
T} =
g [E
5 Sasaran Kontrol =
5 — &
& ' '
5
& =

| Sensor had

Pengesanan Pemacu
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»m Asas Kontrol Turutan 3 000

(3) Kontrol had masa / Kontrol kaunteran
"Kontrol had masa" ialah sejenis kontrol di mana arahan operasi kepada sasaran bagi kontrol ditentukan oleh masa
dalam hari dan masa berlalu.
Dengan kontrol mesin cucian kereta yang diterangkan dalam bahagian 1.2, langkah 2 (cucian terawal dengan air),
contohnya, dilaksanakan dan apabila operasi selesai ia terus ke langkah seterusnya (langkah 3). Ini sepadan dengan
kontrol had masa.
Kontrol kaunteran juga adalah sejenis kontrol di mana tindakan yang memberi kesan kepada sasaran kontrol
ditentukan dengan kaunteran seperti bilangan produk atau bilangan perlaksanaan tindakan tertentu oleh mesin.
Kontrol had masa memerlukan fungsi timer dan kontrol kaunteran memerlukan fungsi kaunter (kaunter)

Kontrol Had Masa Sasaran Kontrol
Kontroller

0 Arahan Operasi
{Output)
as / 15 | | >

a0
(Saat) »"\‘\_‘

Timer (alatan Masa)

Kontrol kaunteran
Sasaran Kontrol

Kontroller
Arahan Operasi
(Output)
EEEERGE: =

Kaunter (Pengiraan bilangan)
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»ﬂ Sistem yang Berfungsi Menggunakan Kontrol Turutan ) 000

Keadaan Memp perka M eraklca
dikesan. roses perarm. ‘ “oenda.
Secara asasnya \
adalah prinsip yang
sama.
&,
X

<Manusia>

s A
8 . <Mesin> _
W\ F/ Mesin
Input Output
Mengawal.
Memproses

Mengesan. Menggerakkan. ‘ Memacu. |

Alatan Input: Alatan yang dioperasikan oleh manusia (suis mula/berhenti, dll.)
Alatan yang mengesan status mesin (sensor had kedudukan, sensor hampir, dll.)

Alatan Output: Alatan yang menggerakkan mesin (motor, injap solenoid, dll.)
Alatan yang memaklumkan pengendali manusia mengenai status mesin (lampu penunjuk, amaran buzzer,
dil.)
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>ﬂ Sistem yang Berfungsi Menggunakan Kontrol Turutan

Pengetahuan Asas mengenai Kontak(Contacts)

) 000

(1) Kontak
Kontak boleh menghentikan atau membenarkan aliran elektrik dengan membuka/menutup.
Bahagian elektrik seperti suis, relay, timer dan kaunter dilengkapi dengan kontak.
Timer dan kaunter, iaitu bahagian dalaman PLC, juga boleh dianggap sebagai sejenis kontak, berbanding dengan
komponen elektrik sebenar.

(2) "a' Kontak

Kebiasaannya, Kontak yang terbuka akan tertutup apabila arahan diberi.
Di sini, "arahan" merujuk kepada arahan operasi. Dalam keadaan butang tekan, tindakan menekan butang adalah

bersamaan dengan arahan.
Istilah " 'a' Kontak" datang dari abjad "Kontak arbeit" (Kontak bekerja). Ia juga dikenali sebagai "Kontak yang
kebiasaannya terbuka” (Normally open contact).

Operasi (Suis Butang Tekan)
Kontak terbuka selagi suis butang tidak ditekan dan ditutup apabila ditekan.

Butang Tekan Butang Tekan
ey : r_iik_ﬂ
COTELLETETETEELTELL ALLEAEEETERFERTATTIY

Kontak
Bergerak

Kontak
-4
Litar Bergerak

Terbuka = - Kontak

- I].-E gﬁ;jetap

™

Pendawaian ] Pendawaian
Spring
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ﬂ Sistem yang Berfungsi Menggunakan Kontrol Turutan )

(3) 'b' Kontak
Kebiasaannya, kontak yang tertutup akan terbuka apabila arahan diberi.

Istilah " 'b’ Kontak™ datang dari abjad "Kontak putus” (Kontak bekerja). Ia juga dikenali sebagai "Kontak yang
kebiasaannya tertutup" (normally closed contact).

Operasi (Suis Butang Tekan)
Kontak tertutup selagi suis butang tidak ditekan dan dibuka apabila ditekan.

Butang Tekan

Butang Tekan
| N S
Aliran Arus. TN (I
Pendawaian | | Pendawaian |  Pendawaian
Sentuhan
“=~ Tetap
terbuka. H~ Kontak
Bergerak

Kontak Bergerak Spring Spring
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»ﬂ Sistem yang Berfungsi Menggunakan Kontrol Turutan

Pengetahuan Asas bagi Relay

Relay (elektromagnet) terdiri daripada koil dan kontak. Kontak ini boleh dibuka atau ditutup bergantung pada sama

ada koil mengalirkan arus atau tidak.
Seperti yang diterangkan di halaman sebelumnya, terdapat kedua-dua output 'a’ Kontak dan output 'b’ Kontak.

Di sini, "output 'a’ Kontak" ditunjukkan dalam rajah yang berikut.

) 000

output 'a’ kontak:Relay tertutup apabila koil mengalirkan arus.

o= O o= T
Arus HID@ E'--Pg Tutup Arus  MATI 31.-#»i

O —O C— —O
Kaoil Kontak Koil Kontak

<Ringkasan: Fungsi relay>

Relay, di mana arus mengalir ke koil menghasilkan output dalam bentuk membuka atau menutup kontak, dilengkapi
dengan fungsi yang berikut.
(a) Isyarat penebatan/penguatan
Disebabkan koil dan kontak ditebatkan(isulated) secara elektrik, input tidak dipengaruhi oleh output.
Arus output yang ketara/besar boleh dikawal oleh arus koil yang tidak ketara.
(b) Penukaran isyarat
Penggunaan output 'b' kontak membolehkan anda untuk menyongsangkan(reverse) kontak hidup/mati bagi input

dan output.

Bagi tujuan ini, sebelum kemunculan PLC, Kontrol Turutan dicapai dengan kombinasi relay.
PLC yang lebih mudah digunakan secara meluas pada masa ini. (Lihat Babak 2 untuk butiran.)
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@ZET Gambaran Keseluruhan PLC 3

Kebiasaannya dirujuk sebagai "Kontrol Logik Program”, "PLC", "Kontrol Program" atau "PC", PLC bermula sebagai
kontrol untuk memenuhi spesifikasi yang diperlukan bagi pengilang kereta di Amerika Syarikat. (1969)
Kontrol Turutan, sebelum penciptaan PLC, dicapai menggunakan Relay (kontak).

Ia mempunyai keburukan yang berikut.

(a) Kontak menjadi haus dan lemah. sanget bergunal
(b) Sukar untuk memasang dan mendawaikan sebilangan besar relay. ~ S
(c) Sukar untuk mengubah suai pendawaian apabila kandungan kontrol ditukar. 2 ‘ .

-

Telah menjadi

L

Dari latar sebelakang ini, PLC kemudiannya digunakan secara meluas
sebagai kontrol program oleh juruteknik di tapak pengeluaran dan
dipasang di tapak pengeluaran untuk automasi kilang (FA).

==

<Perbandingan dengan Jenis Relay>

[ Babak2 TG 3 0oc

Kaedah Kontrol
Item - ;
Jenis PLC Jenis Relay
Progmr? eIt kontronfiolks T cariniimic dlfapa" Kontrol rumit menggunakan sejumlah relay adalah sukar dari
- Sebagai tambahan kepada Kontrol Turutan asal, PLC juga :
Fungsi : 2 , pandangan ekonomi dan kebolehpercayaan. Ia secara
membolehkan pelbagai fungsi seperti pemprosesan data, g : 2
2 R asasnya menawarkan kontrol hidup/mati sahaja.
posisi analog dan komunikasi.
Pengubahsuaian Kontrol yang | Boleh diubah suai secara bebas dengan mengubah suai Tiada pilihan lain selain daripada untuk mengubah suai
Fleksibel program. pendawaian.
S L g : Oleh kerana kontak relay digunakan, ia mungkin
Kebol keboleh ti h 2
o ef?pe'r.c ol ebolehpercayaan yang g dan hayat yang panjang menyebabkan kontak menjadi lemah dan mempunyai hayat
(Reliability) (Secara asasnya semua semikonduktor) .
terhad dalam keadaan penggunaan berpanjangan.
Ki I latan boleh dimonitor oleh softw.
egaga ket i et la adalah sukar untuk menentukan punca dan menggantikannya
Kemudahan Penyelenggaraan | periferal, dll. Bl e St | |
Modul PLC boleh diganti secara individu. S e
Sokongan untuk Skala Besar Menawarkan lebih fleksibiliti dan kebolehpanjangan Penggunaan dalam skala besar menjadi tidak praktikal dari
dan Kerumitan berbanding jenis relay. segi masa dan tenaga kerja.
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»ﬂ Operasi Relay Input

a Alatan Input PLC

Memori Alatan (Device memory)
Memori nilai isyarat seperti
input/output

P Interface

i Input

Program (Turutan)

IH—)-

A
( — | (O
= B

— |

Sumber Kuasa

Input Komputer (CPU)

Interface
Output

Alatan Output ﬁ

/l/

luaran berlaku.

* Interface input/output: Tempat di mana komunilkasi isyarat dengan

1 | | I

I

Sumber Kuasa
Output

Seperti yang diterangkan di halaman sebelum ini, peranan asas PLC adalah untuk menyediakan Kontrol Turutan melalui
Program. Secara umumnya, ia adalah kontrol khusus (sejenis komputer) yang mengawal peralatan output melalui program

mengikut isyarat arahan peralatan input.

Program adalah berdasarkan tindakan input dan relay output.
Operasi asas diterangkan di sini adalah secara turutan(sequence)
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»m Operasi Relay Input

Operasi Relay input: Import operasi input

Input Luaran

(Suis)

.........

Maklumat Hidup/Mati
Kontak Relay Input

Output Luaran
(Lampu Penunjuk)

Nombor | [Koil Relay Memori Alatan | | Program Kontak Nombor

Isyarat| |Input | | = Relay Isyarat ﬁ
] e e[| [ @
*‘ A EE 2107 | Y10 /e

Input luaran boleh dianggap seperti dicapai oleh suis butang tekan (PBO) dan output luaran oleh lampu penunjuk (L).

Aliran isyarat adalah dari kiri ke kanan.

(1) Apabila suis input luaran PBO (kontak) yang bersambung ke pin input PLC X0 seperti ditunjukkan di bahagian kiri

rajah di atas ditutup, arus mengalir ke koil relay input X0.
Koil relay input bertukar mengikut status peralatan input luaran, dan tidak wujud dalam program.

(2) Apabila arus mengalir ke koil relay input X0, maklumat diimport sebagai maklumat "hidup” kontak X0 relay ke

kawasan memori alatan dalaman PLC dan disimpan.

Dalam kata lain, "hidup/mati* bagi kontak relay X0 yang digunakan oleh program adalah sepadan dengan pin

input X0 bagi nombor yang sama.
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»m Operasi Relay Output

Operasi Relay output: Perlaksanaan Program, output luaran

Input Luaran Output Luaran
(Suis) (Lampu Penunjuk)

Nombor | [ <! Relay Memori Alatan Nombor
Input Isyarat

kantak Relay Input

2) AN
‘f ..AFDM'||||-

(3) Dalam contoh program ini, maklumat kontak relay input X0 di kawasan memori alatan adalah "hidup”, cleh itu kol

Y10 relay output juga "hidup”.
(4) Isyarat output nombor Y10 sepadan dengan status "hidup” koil relay output Y10 bagi bilangan yang sama; lampu

penunjuk bagi peralatan output luaran juga "hidup" (menyala).

<Butiran>
- Anda boleh menganggap arus mengalir ke koil relay input (khayalan) apabila isyarat input PLC adalah "hidup".

= Anda boleh menganggap relay output (khayalan) sebagai "hidup" apabila isyarat output PLC adalah "hidup".
= Istilah "koil" dan "kontak" digunakan secara metafora berkaitan dengan relay komponen elektrik di dalam PLC.
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@EI Program PLC

) 000

Gambar rajah tangga, yang lebih mudah untuk orang fahami secara intuitif berbanding program bahasa arahan, selalunya
digunakan dalam kemajuan program PLC konvensional.

Contoh 1: Program yang memerlukan kedua-dua suis input X1 dan X2 sebagai "hidup" untuk lampu output Y10 juga

"hidup" adalah seperti yang berikut.

<Exspresi mengikut Gambar Rajah Tangga>

Y10

| X1 X2
Il

"Keadaan bagi suis input X1 dan X2 kedua-duanya 'hidup™ dipanggil keadaan "AND".
Dalam keadaan ini, simbol X1 dan X2 berbaris secara bersiri adalah bersamaan dengan keadaan "AND",

<Exspresi mengikut Bahasa Arahan (Senarai)>

Nombor Nombor
Langkah Bahasa Arahan Alatan
0 LD X1
1 AND X2
2 ouTt Y10
3 END

CPU PLC melaksanakan arahan dalam permulaan turutan dari langkah Nombor 0. Apabila arahan "END" dicapai, pengiraan
diteruskan dengan kembali ke langkah awal 0. Ini dirujuk sebagai "pengiraan kitaran". Masa yang diperlukan untuk
menjalankan satu kitaran dipanggil "masa scan”. Masa scan biasanya ialah daripada beberapa milisaat hingga 20 milisaat.
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@EEI Program PLC ) 006

Contoh 2: Program yang memerlukan sama ada suis input X3 atau X4 sebagai "hidup” untuk lampu
output Y20 juga "hidup" adalah seperti yang berikut.

<Exspresi mengikut Gambar Rajah Tangga>
I I}{S v20

"}{4

"Keadaan bagi suis input X3 atau X4 'hidup"™ dipanggil keadaan "OR".
Dalam keadaan ini, simbol X3 dan X4 berbaris secara selari adalah bersamaan dengan keadaan "OR".

<Exspresi mengikut Bahasa Arahan (Senarai)>

Nombor Nombor
L anglah Bahasa Arahan Alatan
0 LD X3
1 OR X4
2 ouT Y20
3 EMD

Dalam keadaan ini, ia adalah arahan OR dan bukannya arahan AND bagi contoh 1.

Bahagian seperti ini biasanya diletakkan bersama-sama dalam program tunggal.

<Exspresi mengikut Gambar Rajah Tangga>

(O
\_/

I l}{S 120

II}{4

*) Kerana PLC awalan hanya dilengkapi dengan fungsi penggantian turutan relay, ia hanya boleh mengendalikan status
hidup/mati. PLC hari ini boleh mengendalikan data berangka dan telah menjadi alatan yang sangat berfungsi tinggi untuk
menyambungkan komputer ke rangkaian (network), dll.




k& FA Equipment for Beginners (PLCs)_MSA

xm Program PLC

) 000

Maksud kontak ‘b’ dalam Program

Nombor | [Koil Relay
Input  “rovarat | [Input

Memori Alatan

L“arf_._,,_ nput X0
S PBO }{D,} ‘ - _‘I I_ (5]
e h Maklumat
Yoy Kontak Relay
\ Input

Pembalikan Logik
COM+ (Reversal Logic)
1 | 1 I O Jika "hidup”, oleh itu "mati"

Jika “I'I'Iatl", aleh Itu "hldl.lp"

Program

X0
— |

END

daripada pin input.

Kontak 'b' bagi input X0 dalam program tangga menandakan logik yang bertentangan dengan isyarat X0 (hidup/mati)




k& FA Equipment for Beginners (PLCs)_MSA

@EI Program PLC ) Dea

Timer dan kaunter digunakan untuk mengadakan kontrol had masa dan kontrol pengiraan bagi PLC.

Setiap satu mempunyai koil bebas dan kontak bagi setiap nombor alatan.

- Timer (Tatatanda Tx: "x" merujuk kepada nombor)

Fungsi timer untuk PLC secara umumnya menggunakan "Timer lewat hidup" di mana timer kontak adalah "hidup" apabila
koil bagi timer mengalirkan elektrik yang melebihi jumlah masa yang telah ditetapkan sebelumnya. Jika koil "mati"
walaupun untuk seketika, kaunter timer di reset semula ke sifar dan kontak timer juga "mati". Nilai set timer menetapkan
berapa kali gandaan untuk menunggu, biasanya dalam kenaikan 0.1 saat. Tatatanda "T10 K30" dalam rajah yang berikut
bermaksud tetapan masa bagi Timer Nombor T10 adalah 3 saat.

Timer 5et

Prﬂg szl Koil Timer dl (kenaikan 0.1 saat)
Tetapan Masa .
X0 I pa Digunakan untuk i(EIJ 16“3_5\’
]

membolehkan
| kontrol berkaitan
dengan jarak

T10 : Y20
Kontak SR I Ti iﬂ I'ilgion'r:lt&ark O_
—» Masa

- Kaunter (Tatatanda Cx: "x" merujuk kepada nombor)

Fungsi kaunter bagi PLC mengira masa input bilangan bertukar dari "mati" kepada "hidup”. Kontak kaunter menjadi
"hidup" apabila bilangan mencapai nilai yang ditetapkan (bilang ke atas). Selepas bilangan telah capai, bilangan tidak
berubah dan kontak output juga kekal "hidup”. Apabila pendaftaran kaunter di reset semula, bilangan kaunter menjadi sifar
dan kontak kaunter juga "mati".

Dalam rajah yang berikut, tatatanda "C20 K5" bermaksud set bilangan untuk kaunter Nombor C20 ialah "5".

Set Bilangan

Program Koil Kaunter
X1 C20 K5

Digunakan untuk
Ajuste de Tetapan membolehkan
Bilangan: 5 i kontrol berkaita

c20 dengan bilangan. 900 Kontak Y30
Kontak Kaunter O_
—p Masa
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Mari ringkaskan alatan memori(memory device) untuk menyimpan data dalaman PLC.

<Butiran>

Alatan
(Simbol Alatan)

Kandungan

Alatan ini adalah saluran isyarat penerimaan dari suis input luaran, dll,, bagi PLC. Simbol alatan
adalah "X". Ia juga dirujuk sebagai "Relay input".

Alatan ini adalah saluran isyarat komunikasi ke luar PLC. Simbol alatan adalah "Y". Ia juga dirujuk
sebagai "Relay output”.

Alatan ini adalah timer yang terkandung dalam PLC. Ia dilengkapi dengan fungsi untuk mengukur
T masa, dan dilengkapi dengan koil dan kontak yang sepadan dengan setiap nombor alatan timer.
Apabila masa yang ditetapkan telah dicapai, kontak boleh menjadi "hidup”.

Alatan ini adalah kaunter yang terkandung dalam PLC. Ia dilengkapi dengan fungsi untuk
C membilang/mengira, dan dilengkapi dengan koil dan kontak yang sepadan dengan setiap nombor
alatan kaunter. Apabila bilangan yang ditetapkan telah dicapai, kontak boleh menjadi "hidup".

<Tambahan>

(1) Contoh yang diberikan di atas adalah contoh asas. Sebenarnya, lebih banyak alatan tersedia.
Contoh: Relay dalaman (Tatatanda Mx: "x" merujuk kepada nombor yang menunjukkan turutan)
Relay dalaman adalah relay tambahan yang dilengkapi dengan koil dan kontak yang boleh digunakan dalam program
tanpa had.
Kenyataan bahawa suis telah ditekan akan disimpan dalam memori dan akan digunakan sebagai bendera
menunjukkan sesuatu isyarat atau status.

(2) Jenis dan jumlah alatan yang boleh digunakan bergantung pada jenis PLC.
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Litar pegangan sendiri(self holding) adalah litar yang mengekalkan status apabila koil relay pegangan sendiri adalah "hidup”.

Litar pegangan sendiri termasuk keadaan permulaan dan pembatalan. Di sini kita menekankan keadaan permulaan.

(a) Seperti yang ditunjukkan dalam rajah yang berikut, apabila keadaan permulaan (X0 = ON) dipenubhi, koil relay pegangan
adalah "hidup".

(b) Oleh yang demikian, kerana kontak koil (Y10) dalam Rajah 2 adalah "hidup”, output koil berterusan walaupun jika keadaan
permulaan X0 adalah "mati".

Oleh itu, status "hidup" output koil dikekalkan dengan isyarat koil pegangan itu sendiri.

Kerana Rajah 1 dan 2 menunjukkan "kontak b", keadaan pembatalan dipenuhi apabila X1 = HIDUP, dan koil pegangan menjadi

"mati" serta merta.

Keadaan Keadaan Keadaan Keadaan
Permulaan Pembatalan Permulaan Pembatalan
X1 Y10 X0 X1
ﬂ s
P HIDUP I Il"u"lﬁnﬂ “I I HIDUP

- -

] .
Koil Relay Pegangan ¢ Output koil Relay
: HIDUP Y10 : pegangan
| : diteruskan.
HIDUR:

END [ END

Rajah 1: Permulaan pegangan sendiri Rajah 2: Penerusan pegangan sendiri

Dengan menggunakan arahan SET dan RST bagi PLC, X0
anda boleh menghasilkan fungsi yang sama dengan I I [SET Y1U]—
litar pegangan sendiri dalam bentuk yang ditunjukkan %1

dalam Rajah 3. i 1 [RST Y1[I]—

END

Rajah 3: Pencapaian oleh Arahan SET/RST
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Setakat ini, kita telah merangkumi kontrol turutan dan PLC. Semenjak Mitsubishi Electric memasuki pasaran PLC pada 1977, PLC
kami (MELSEC) telah digunakan dalam pelbagai bidang seperti FA untuk bertahun-tahun, dan dipercayai oleh pelanggan di
seluruh dunia. Akhir sekali, kami ingin anda tahu sebab mengapa PLC terus digunakan untuk aplikasi yang meluas.

® Tindak balas masa sebenar ® Ketahanan persekitaran
* Boleh memberi tindak balas kepada arahan serta * Terus bekerja dalam persekitaran yang sukar
merta

® Kesambungan bersama

® Kebolehpercayaan yang tinggi dan kestabilan + Menawarkan pelbagai produk untuk dipadankan dengan

jangkamasa panjang spesifikasi peranti input/output yang disambungkan.

*» Oleh kerana ia menggunakan komponen dengan

i : ° i
kebolehpercayaan yang tinggi, ia boleh berfungsi Keserasian

untukjangka masa yang panjang dengan ingiden . STS‘tem bahaﬁa bagl program tE'VS'E'bUt tldak akan bErUbah
kegagalan yang minimum. dengan ketara, oleh itu anda boleh menggunakannya tanpa
Bateri backup memastikan bahawa data penting tidak kerisauan. ‘

hilang walaupun dalam keadaan kegagalan kuasa. * Menawarkan jangka hayat produk yang panjang dengan kesan

minimum bagi pertukaran model.
® Bahasa yang sesuai untuk bidang kontrol

+ Sistem bahasa adalah senang untuk difahami untuk ‘ B
mereka yang mempunyai pemahaman dalam * Menawarkan sistem sandaran yang lengkap seperti internet,
kontrol elektrik. e-pembelajaran dan sekolah.

® Kebolehkembangan

® Sistem sokongan yang dipertingkatkan

» Memudahkan pengembangan struktur.

+ Boleh bertindak balas secara fleksibel kepada spesifikasi dengan
pengubahsuaian program.

* Menawarkan pengiraan berangka sebagai tambahan kepada
kontrol turutan.
Boleh menerima maklumat dari komputer untuk membolehkan
automasi menyeluruh seperti pengurusan produk.

Kilang bukanlah satu-satunya tempat yang memerlukan ciri-ciri seperti PLC. Di masa akan datang, PLC akan diperlukan
untuk aplikasi yang meluas termasuk pembinaan, kejuruteraan awam, pertanian, pengangkutan, telekomunikasi, pelupusan
sisa awam, kemudahan awam dan kemudahan masa lapang.
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Kini anda telah menamatkan Kursus Peralatan FA untuk Pengguna Baru (PLC) dan anda bersedia untuk mengambil
ujian terakhir. Jika anda tidak jelas dengan mana-mana topik yang dibincangkan, sila ambil peluang ini untuk
menyemak semula topik tersebut.

Terdapat sejumlah 10 soalan (28 item) dalam Ujian Akhir ini.

Anda boleh mengambil ujian akhir sebanyak mana yang anda inginkan.

Bagaimana untuk mendapatkan markah bagi ujian tersebut

Selepas memilih jawapan, pastikan untuk mengklik butang Markah. Kegagalan untuk berbuat demikian akan
menyebabkan anda gagal untuk memperoleh sebarang markah.

(Dianggap sebagai soalan yang tidak berjawab.)

Hasil pemarkahan

Jumlah jawapan yang betul, jumlah soalan, peratusan jawapan yang betul dan keputusan lulus/gagal akan
dipaparkan di halaman pemarkahan.

Jawapan betul : 3
Jumiah soalan : 10 Untuk lulus ujian tersebut,
' sebanyak 60% jawapan
yang betul diperlukan.
Peratus : 30%
[ Teruskan ] | Semak semula | | Cuba semula ]

» Klik butang Teruskan untuk keluar dari ujian.
« Klik butang Semak semula untuk menyemak semula ujian. (Periksa jawapan yang betul)
« Klik butang Cuba semula untuk mengambil ujian untuk beberapa kali.
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Kontrol Turutan (Sequence Control)

Isi tempat kosong dalam gambar rajah konfigurasi kontrol turutan yang berikut dengan istilah yang bersesuaian.

Mesin
Input | --Select-- v l Output
g
Mengawal
Memproses
--Select-- v | --Select-- v , --Select-- v
= <—
Mengesan. Menggerakkan. Memacu.

Markah ] ’ Kembali
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Jenis Kontrol Turutan

Pilih jenis Kontrol yang sepadan dari teks yang menerangkan Kontrol yang berikut.

--Select-- Y| Kontrol yang mengendalikan peralatan mengikut turutan yang telah ditetapkan.

—-Select-- Y] Kontrol yang mengendalikan peralatan apabila keadaan yang telah ditentukan
dicapai dengan menggabungkan status dan isyarat penyelesaian bagi sasaran
kontrol.

—-Select-- Y] Kontrol yang mengendalikan peralatan dengan masa dan timer yang telah
ditetapkan.

--Select-- v) Kontrol yang mengendalikan peralatan dengan membilang sehingga bilangan yang

telah ditentukan dicapai.
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Fungsi Relay

Pilih item yang betul daripada teks yang menerangkan fungsi relay.

Alatan di mana kontak terbuka/tertutup mengikut sama ada arus kontrol ke koil adalah hidup atau mati.

Alatan di mana kontak terbuka/tertutup mengikut sama ada suis butang tekan adalah hidup atau mati.

Alatan di mana penggera berbunyi apabila arus kontrol ke koil adalah hidup.

Kontak Bergerak

/

Kontak Tetap Elektromagnet

Markah ] ’ Kembali
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Fungsi kontak

Isi tempat kosong dalam teks yang menunjukkan fungsi kontak yang berikut.

Kontak yang kebiasaannya terbuka bagi suis relay tetapi tertutup apabila diberi arahan dipanggil kontak | ¥ .

Secara songsangnya, kontak yang kebiasaannya tertutup dan terbuka apabila diberi arahan dipanggil kontak|

Markah ] ’ Kembali

' -
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Litar Turutan (Sequence circuit)

Pilih keadaan di mana koil bagi litar turutan berikut menjadi “hidup.”

| X1 X2 Y19
i (O

—-Select-- | ¥ koil Y10 menjadi "hidup” apabila kedua-dua kontak X1 dan X2 adalah “hidup.”

II}{S 7 \Y20 |
. |& \_/ I

—-Select-- | ¥ koil Y20 menjadi "hidup” apabila salah satu kontak X3 atau X4 adalah "hidup.”

Markah ] ’ Kembali
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Operasi Program Turutan

Isi tempat kosong bagi penerangan Program Turutan yang berikut.

CPU PLC melaksanakan arahan dengan berturutan, bermula dari Nombor langkah| v
Apabila arahan| ¥ | dicapai, pengiraan diteruskan dengan kembali ke nombor langkah awal.
Ini dirujuk sebagai "pengiraan v

Masa yang diperlukan untuk satu kitaran dirujuk sebagai “masa| v/

Markah ] ’ Kembali
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Fungsi PLC

Isi tempat kosong dalam penerangan PLC yang berikut.

PLC adalah| --Select-- ¥ 'yang melaksanakan kontrol turutan dengan

mengawal | --Select-- v peralatan output mengikut isyarat | --Select-- v

peralatan input, dll.
Kontrol bagi pilihan isyarat output untuk dioperasi atau dihentikan operasi menggunakan isyarat input dilaksanakan

oleh program mengikut | —-Select-- Y.

Markah ] ’ Kembali
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Simbol alatan turutan

Pilih simbol alatan yang sepadan dari teks yang menerangkan kontrol turutan yang berikut.

v | Cara penerimaan isyarat dari suis input luaran, dll., bagi PLC, dirujuk sebagai “relay input.”
v Cara untuk berkomunikasi isyarat output di luar PLC, dirujuk sebagai “relay output.”

v Relay tambahan di dalam PLC yang digunakan untuk mencipta program.

v Timer dalam PLC yang dilengkapi dengan fungsi untuk mengukur masa.

v Kaunter dalam PLC yang dilengkapi dengan fungsi untuk membilang.

Markah ] ’ Kembali
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Kelebihan Menggunakan PLC
Pilih penerangan yang betul bagi ciri-ciri penggunaan PLC.
Secara asasnya digunakan untuk kontrol hidup/mati sahaja.

Kandungan kontrol boleh diubah suai secara bebas dengan mengubah suai program.

Hayat adalah terhad dengan kontak relay yang lemah.

Markah ] ’ Kembali
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Kelebihan Menggunakan PLC

Pilih penerangan yang betul bagi ciri-ciri penggunaan PLC.

kontak a

kontak b

Tidak boleh dibezakan daripada program tangga.

Memori alatan Program Tangga

bl

[
-

L=

Apakah jenis kontak bagi
suis input luaran PBO?

’ Kembali
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Anda telah menyelesaikan Ujian Akhir. Keputusan untuk setiap bahagian adalah seperti yang berikut.
Untuk menamatkan Ujian Akhir, teruskan ke halaman seterusnya.

Jawapan betul : 0
Jumlah soalan : 10
Peratus : 0%
Teruskan ] ’ Semak semula ] ’ Cuba semula ]

Anda telah gagal ujian ini.
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Anda telah menyelesaikan Kursus Peralatan FA untuk Pengguna Baru (PLC).

Terima kasih kerana mengambil kursus ini.

Kami berharap agar anda berasa gembira di sepanjang pembelajaran
ini dan supaya maklumat yang anda peroleh daripada kurus ini berguna
untuk mengkonfigurasi sistem pada masa hadapan.

Anda boleh menyemak semula kursus sebanyak mana yang anda
inginkan.

 Semak semula |  Tutup




