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ABSTRAKSi

Sistem otomatisasi di dunia industri sudah semakin berkernbang dengan
pesat. Hal ini dibuktikan dengan semakin banyaknya alat-alat produksi yang
sudah tidak ditangani oleh tangan manusia. melainkan dikontrol dengan suatu
sistem yang terprogram. Sistern pengendali proses pengisian. pengurangan. dan
mcmpertahankan level air merupakan salah satu sistem yang rnembutuhkan
kontrol tersebiit. Sistem ini akan mengendalikan pompa air yang mengisi tanki air,
dan akan mendistribusikan air pada bak lain atau pada pembuangan air. Untuk
tmgkat ketinggiannya, sistem ini hanya mengontroi agar air tidak melebihi
kapasitas tanki. clan juga mcmpertahankan level air agar konstan. Keseluruhan
dan perancangan ini dikendalikan oleh PLC Siemens S7-200. Sedangkan untuk
alamat sistem SCADA nya dipilih dari PLC Siemens S7-3O0 karena dapat
digunakan oleh banyak Client ataupun User, Adapun interface antara dua PLC
yang digunakan yaitu sistem Profibus. Proses plant dapat dikendalikan dengan
dua eara yaitu, pengendalian manual seeara langsung dilempat lokasi plant dan
pengendalian SCADA yang dikendalikan dari operator serla dapat mengontroi dan
memonitor sistem kerja plant tersebut. SCADA bekerja dengan memanfaatkan
koneksi dari moduS Ethernet yang terdapat pada PLC yang terhubung dalam suatu
janngan komputer. maka dari itu proses pengontrolan dan pengawasan dapat
dilakukan lebih dari satu PC yang masih dalam satu jaringan. Fungsi Pengontrolan
pada pengisian. pengurangan. dan mempertahankan level air adalah sebagai
saklar. yaitu untuk menghidupkan dan mematikan plant. Sedangkan fungsi
pengawasan meliputi tungsi display, yaitu menampilkan level airnya. Dari
penelitian didapatkan bahwa dengan menggunakan transistor sebagai pendeteksi
ketinggian air memberikan hasil yang efektif dan efisier. dengan catatan konektor
penghantar yang digunakan menggunakan jenis bahan yang tahan terhadap korosi.
seperti tembaga. Dari penelitian ini sistem kerja hardware bekerja denaan baik.
tetapi pada Software WinCC animasi indikator level air bekerja tidak sama
seperti apa yang terjadi di plantnya. Indikator level air pada'saat air naik
menampakkan air naik. tetapi pada saat air turun tidak menampakkan air turun,
karena satu gambar indikator level air mengeksekusi satu perintah.
Kala kunci : Minialnr Water Control. PLC. SCADA software.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Sistem otomatisasi didunia Industri sudah semakin berkembang dengan

pesat. Hal ini dibuktikan dengan semakin banyaknya alat-alat produksi yang

sudah tidak ditangani oleh tangan manusia, melainkan dikontrol dengan suatu

sistem yang terprogram. Sistem pengendali proses pengisian, pengurangan, dan

Mempertahankan level air merupakan salah satu sistem yang membutuhkan

kontrol tersebut. Sistem ini akan mengendalikan pompa air yang mengisi tanki air,

dan akan mendistribusikan air pada bak lain atau pada pembuangan air. Untuk

tingkat ketinggianya sistem ini hanya mengontroi agar air tidak melebihi

kapasitas tanki, dan juga mempertahankan level air agar konstan. Keseluruhan

dari perancangan ini dikendalikan oleh PLC. PLC merupakan salah satu kendali

yang banyak digunakan didunia industri. Berbagai mesin yang ada diindustri

banyak yang dikendalikan oleh PLC. Disamping mudah dalam perawatan dan

pengolahan programnya, PLC juga sudah teruji keandalannya dibanding kendali

yang lain.

Saat ini sangat dibutuhkan akses cepat untuk mendapatkan informasi-

informasi yang akurat dalam menjalankan sebuah sistem kontrol tingkat tinggi.

Hal inilah yang membuktikan betapa pentingnya sebuah teknologi yang disebut

dengan Human Machine Interface (HMI). Human Machine Interface yang berarti

mengontroi lajunya suatu proses dan tetap menjaga agar suatu sistem dapat



bekerja dengan baik pada level maksimumnya. Yang mana teknologi ini amat

sangat dibutuhkan dalam perkembangan industri. Suatu proses yang dijalankan

dalam sebuah industri kini semakin berkembang dan semakin rumit, karena

semakin tingginya kualitas produk yang akan dihasilkan, semakin banyak pula

mesin-mesin yang digunakan, dan otomatis semakin banyak pula proses-proses

yang dilakukan. Proses-proses tersebut bekerja dibawah pengawasan dari operator

dan dituntut untuk mempunyai akses untuk mendapatkan informasi serta

mengetahui kondisi sistem dari waktu ke waktu.

1.2 Rumusan Masalah

Dari latar belakang masalah itu, maka dalam pembuatan tugas akhir ini

dapat dirumuskan sebagai berikut:

1. Bagaimana merancang sistem SCADA pada Miniatur Water Control

berbasis PLC Siemens S7-200 dan S7-300 ?

2. Bagaimana cara merancang perangkat lunak sistem SCADA pada

Miniatur Water Control berbasis PLC Siemens S7-200 dan S7-300 ?

1.3 Batasan Masalah

Pembatasan masalah perluu dilakukan agar tidak terjadi pembahasan yang

tidak terjadi pembahasan yang tidak berhubungan/ diluar konteks sehingga mudah

untuk dimengerti dengan baik, adapun batasan masalah pada tugas akhir ini

adalah:



1. Di tugas akhir ini hanya membahas tentang komunikasi antar PLC S7-

200 dengan S7-300.

2. Software Program WinCC untuk SCADAnya.

1.4 Tujuan Penelitian

Pembuatan tugas akhir yang berjudul "Aplikasi Sistem SCADA Pada

Miniatur Water Control berbasis PLC Siemens S7-200 dan S7-300" mempunyai

beberapa tujuan yaitu :

1. Untuk mengetahui aplikasi SCADA sistem pada Miniatur Water

Control.

2. Untuk merancang perangkat lunak sistem SCADA yang dapat

digunakan sebagai monitor level air.

3. Untuk mengetahui cara kerja sistem SCADA pada Miniatur Water

Control.

1.5 Manfaat Penelitian

Dari pembuatan tugas akhir ini berharap alat ini dapat bermanfaat baik

untuk penulis sendiri, mahasiswa, lembaga pendidikan, masyarakat pengguna

ataupun instansi lainnya. Adapun manfaat dari pembuatan tugas akhir ini adalah :

1. Bagi masyarakat.

Alat ini merupakan aplikasi nyata penerapan teknologi kendali digital

kepada masyarakat untuk memperoleh keamanan serta kemudahan

dalam penggunaanya.



2. Bagi Negara.

Sebagai sumbangsih untuk mengurangi ketergantungan pada pihak

asing atau luar Negeri.

3. Bagi ilmu pengetahuan dan teknologi (IPTEK).

Agar terjadi perubahan pada kehidupan manusia menuju kearah yang

lebih baik, terlebih perkembangan teknologi di dunia industri.

1.6 Metode dan Sisteniatika Penulisan

Melakukan beberapa tahap dalam pengerjaan termasuk pengumpulan data.

Metode yang digunakan adalah sebagai berikut:

1. Metode Observasi

Melakukan pengecekan alat yang akan diteliti, apakah bisa di

aplikaslkan dengan Tugas akhir yang akan diteliti.

2. Metode literature

Mencarl data- data dari buku- buku referensi atau lewat media Internet.

3. Metode Wawancara/Interview

Setelah melalui metode dokumentasi dan observasi maka selanjutnya

melakukan komunikasi kepada orang yang ahli dibidang SCADA yang

bertempat tinggal di Jakarta Timur, mencoba mengamati dan

mempelajari program tersebut.

Untuk memudahkan sistematika penulisan, sehingga dibagi dalam beberapa bab

pembahasan dengan urutan sebagai berikut:



BAB I PENDAHULUAN

Bab ini akan menguraikan latar belakang dan alasan pemilihan judul,

tujuan penulisan, pembatasan masalah, metodologi dan sistem

penulisan.

BAB II DASAR TEORI

Bab ini menguraikan teori tentang peralatan elektronik yang

mendukung dalam perancangan sistem SCADA pada Miniatur Water

Control berbasis PLC Siemens S7-200 dan S7-300.

BAB III PERANCANGAN SISTEM

Bab ini berisi penjelasan tentang blok diagram rangkaian-rangkaian

yang dipergunakan dalam perancangan sistem SCADA pada Miniatur

Water Control berbasis PLC Siemens S7-200 dan S7-300 serta cara

kerja dari alat tersebut.

BAB IV ANALISA DAN PEMBAHASAN

Bab ini menguraikan proses pengujian, analisa dan pengamatan dari

alat alat yang dirancang.

BAB V PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan dan saran-saran sebagai masukan untuk

penunjang perancangan alat tersebut.



BAB II

DASAR TEORI

2.1. PLC S7-200

PLC S7-200 adalah otak dari sistem untuk menjalankan plant secara

otomatis ataupun manual. S7-200 didukung dengan software Step7 Microwin

untuk menjalankannya.

2.1.1 CentralProcessing Unit (CPU)

CPU merupakan otak dari PLC yang berfungsi untuk menangani

komunikasi dengan piranti eksternal, interkonektitivitas antar bagian-bagian

internal PLC, eksekusi program, manajeman memori, dan memberikan sinyal ke

keluaran.

2.1.2 Memori

Memori merupakan daerah CPU yang digunakan untuk tempat

penyimpanan data pada PLC. Kapasitas memori pada PLC sangat bervariasi

tergantung model dari PLC tersebut. Pada Siemens S7-200, PLC type ini memiliki

kapasitas memori 8192 bytes untuk menyimpan program, 5120 byte untuk

memori data. Kapasitas memori ini tergantung penggunaanya dan seberapa jauh

dalam mengoptimalisasikan ruang memori PLC, yang berarti berapa banyak

penggunaan lokasi yang diperlukan program kontrol untuk mengendalikan plant

tertentu.



2.1.3 CatuDayaPLC

Catu daya PLC dapat diketahui dari jenis konfigurasi catu daya yang

tertulis pada PLC. Jenis catu daya PLC ditulis dengan bentuk: jenis catu daya

PLC/jems catu daya masukan/ jenis catu daya keluaran. Pada penelitian ini

menggunakan PLC Siemens S7-20O CPU 224 yang mempunyai konfigurasi catu

daya AC/DC/Relay, artinya PLC Siemens S7-200 CPU 224 menggunakan catu

daya AC. catu daya masukan DC dan catu daya keluaran AC atau DC serta PLC

Siemens S7-300 CPU 313C-2DP.

2.1.4 Modul Masukan dan Keluaran

Modul masukan dan keluaran merupakan peralatan atau perangkat

elektronik yang berfungsi sebagai perantara atau penghubung {interface) antara

CPU dengan peralatan dari luar.

Unit masukan merupakan bagian yang diperlukan agar PLC dapat

berhubungan dengan bagian kontrol proses. Unit masukan menerima sinyal dari

kabel yang dihubungkan dengan peralatan masukan seperti sensor, saklar atau

tranduser. Modul keluaran merupakan peralatan-peralatan yang digunakan untuk

mengeluarkan data-data yang telah diproses oleh CPU ke alamat keluaran yang

ditentukan pengguna. Modul keluaran menyediakan tegangan keluaran untuk

aktuator atau indikator alat.

2.1.5 Pemrograman PLC S7-200

Secara umum sistem pemrograman PLC dapat dilakukan dengan

pembuatan diagram ladder. PLC Siemens S7-200 memiliki perangkat lunak

khusus untuk memprogramnya. yakni STEP ~? -MicroWDs.



2.2. PLC S7-300

Pada prinsipnya PLC Siemens S7-200 memiliki persamaan dengan PLC

Siemens S7-300, hanya saja pada penggunaan clientnya lebih sedikit pada S7-200

yaitu maksimal 2 client. Sedangkan pada PLC Siemen S7-300 dapat digunakan

lebih dari 2 client.

2.2.1 Rack

Rack digunakan untuk menampung dan menghuhungkan sernua modul

yang digunakan. Sebuah PLC. atau yang biasa disebut dengan station ini bisa saja

berdiri atas beberapa rack. Rata-rata sebuah rack mampu menampung sebelas

modul (slot), namun jika modul yang digunakan lebih dari itu. maka

diperlukannya rack tambahan yang disebut juga dengan expansion rack.

sedangkan rack utama tadi dinamakan dengan central rack. Perbedaan utama

antara expansion rack dengan central rack adalah CPU. pada central rack terdapat

sebuah CPU yang akan mengatur seluruh modul juga termasuk modul-modul

yang berada di expansion rack dan menjalankan program, sedangkan di expansion

rack tidak ditemukan lagi adanya CPU.

Dari ke sebelas modul yang terdapat disebuah rack, haruslah sesuai

penyusunannya. karena penting sebagai konfigurasi hardware pada saat

pemrograman pada software SIMANTIC STEP S7. Pembacaan susunan modul

vana dibenarkan dalam sebuah ruck oleh SIMANTIC STEP S7 :
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Gambar 2.1 Posisi penempatan modul dalam sebuah rat-k

2.2.2 Power Supply

Power Supply digunakan untuk memberikan tegangan bagi CPU dan

modul-modul I/O. pemakaian power supply harus memperhatikan CPU yang

digunakan, karena ada beberapa CPU yang memiliki batas arus yang digunakan.

Power Supply mengubah masukan tegangan bolak - balik menjadi tegangan

searah yang akan di distribusikan ke seluruh modul modul yang ada.

2.2.3 CPU (Central Processing Unit)

CPU merupakan pusat pemrosesan data dan mengatur seluruh operasi

PLC mulai dari lalu lintas data antara CPU dan memori. I/O sampai menjalankan

program yang ada didalam memori :

1. Memori

Memori adalah rencana pengendali atau informasi yang disimpan pada

pengontrol. Pada PLC Siemens S7-300 ini memorinya berupa memory

card, yang bentuknya mirip seperti MMC, SDC. atau memori-memori

sejenis. Pada memory card inilah semua data proses yang telah di

download disimpan. selain bentuknya yang kecil dan tipis. tine

memori seperti ini mempunyai keunggulan. yaitu data yang tcrsimpan

pada memori akan tetap utuh tersimpan apabila/xnixv supply terputus



walau dalam waktu yang lama sekalipun, dan CPU akan kembali

bekerja seperti sedia kala saat power supply terhubung kembali.

Memory card yang digunakan berkapasitas 2MB, dan seperti layaknya

memori yang besifat external, kapasitas memori ini dapat di up-grade

menjadi lebih besar lagi sesuai dengan kebutuhan pemrograman. Dan

sebagai catatan, PLC Siemens S7-300 ini tidak dapat bekerja apabila

memory card dicabut.

2. I/O

Bagian I/O dari PLC adalah bagian yang terdiri dari modul-modul

input dan modul-modul output dengan menggunakan tegangan

DC24volt sebagai sumbernya. Untuk Siemens S7-300 ini, modul-

modul input dan output digital yang digunakan adalah dengan format

modul 32 bit. Jadi misalnya untuk slot pertama untuk I/O (slot 4) akan

terdapat alamat I/O digital sebagai berikut:

Tabel 2.1 Urutan jumlah bit input dalam satu slot modul.

10.0 11.0 12.0 13.0

10.1 11.1 12.1 13.1

10.2 11.2 12.2 13.2

10.3 11.3 12.3 13.3

10.4 11.4 12.4 13.4

10.5 11.5 12.5 13.5

10.6 11.6 12.6 13.6

10.7 11.7 12.7 13.7
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Dan begitu juga untuk alamat output-nya, yaitu 32 bit keluaran.

Namun karena terletak pada slot ke-5 maka alamat harus mengikuti

dari alamat slot sebelumnya, yaitu melanjutkan dari slot ke-4, diawali

dengan Q4 s/d Q7 dengan masing-masing memiliki 8bit keluaran.

Perangkat I/O PLC kali ini tidak menggunakan fasilitas modul analog,

karena seluruh sinyal input dan output PLC adalah berupa digital.

3. Interface modul

Interface modul atau yangbiasa disingkat dengan IM ini adalah modul

yang digunakan untuk menghubungkan antara satu rack dengan rack

lainnya. Atau dengan kata lain untuk menghubungkan central rack

dengan expansion rack dibutuhkanlah IM. Hal ini dapat terjadi

apabila banyak I/O modul yang dibutuhkan dan tidak mencukupi

untuk disusun dalam satu rack saja, jadi harus ada penambahan rack

untuk penempatan modul-modul I/O tersebut.

4. Ethernet TCP/IP

Modul ini berfungsi sebagai sarana konektifitas multi access pada

PLC, pertukaran data dengan PC yang mempunyai level lebih tinggi.

Jadi modul ini memungkinkan komputer-komputer lain dalam satu

jaringan (yang diberikan akses) untuk dapat on-line dengan PLC.

Namun tetap komputer-komputer tersebut tidak dapat mengubah atau

memodifikasi program-program yang sudah ada di dalam PLC

tersebut. Ethernet ini sangat diperlukan program SCADA yang akan

digunakan sebagai interface pada PLC.



2.3 Sistem Komunikasi Profibus

Simatic S7-200 dapat dihubungkan ke profibus-DP menggunakan EM 277

(Expansion Module). Profibus-DP adalah "PROcess Field BUS" dan DP adalah

Distributed Peripheral yaitu pembagian sekitarnya yang mengunakan pengontrol.

Profibus- DP sangat erat hubungannya dengan transfer dan pertukaran

data. Untuk memudahkan sistem pertukaran data.

Berikut ini ilustrasi pertukaran data pada Vmemory :

1. Master menulis data ke slave dan merespon permintaan input data.

2. Master mengirim data dari I/O output ke ouput Buffer slave

(menerima kotak pos).

3. Master juga membaca data dari input buffer slave (mengirim kotak

pos). Sehingga antara master dan slave dapat saling membaca input

maupun outputnya.

Gambar 2.2 V Memory

Profihus-DP selalu menggambarkan pemindahan data dari master ke slave

ataupun sebaiiknya. Data yang dikirim dari master ke slave selalu menunjukkan

input data. Didalam slave nilai data yang datang dari master masih menunjukkan

output data, meskipun input mereka ke slave. Pada cara yang sama, nilai data
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dikembalikan ke master yang masih menunjukkan input, walaupun output

mereka dari slave.

Master menerangkan ke slave untuk memulai alamat ke output buffer. Jika

offset adalah 0, slave akan menempatkan penyangga input (inpul buffer) pada

VBO. Jika offset adalah 5000, slave akan menempatkan penyangga output (output

buffer)pada VB5000.

Master juga menerangkan ukuran slave di output buffer menggunakan

konfigurasi master dan menulis beberapa nomor bytes dari data ke slave. Master

mengirim informasi ini ke slave sebagai bagian dari konfigurasi slave. Slave

menggunakan informasi ini untuk mengatur ukuran output buffer. Jika master

menerangkan slave ada 16 output bytes, maka slave akan mengatur output buffer

jadi 16 bytes. Namun jika output buffer memulai pada VB5000, maka output data

dari master juga akan menulis dilokasi VB5000 sampai dengan VB5015.

Gambar 2.3 Sistem pertukaran data pada V Memory

2.3.1 Standar Komunikasi DP ( Distibuted Peripheral)

Modul EM277 Profibus-DP memiliki protokol standar yang mengartikan

slave terbagi menjadi dua, yaitu :
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a. EN 50 170 (PROFIBUS)

Mengambarkan akses bus dan mengirimkan protokol serta properties

yang lebih khusus dari data pengiriman medium.

b. EN 50 170 (DP Standard)

Menggambarkan pertukaran perputaran data kecepatan tinggi antara

master DP dan slave DP.

2.3.2 Indikator Status EM 277 Profibus- DP

Modul EM 277 profibus- DP memiliki empat indikator di depan panel

yang menunjukkan sistem operasionalnya. Untuk lebih mudah dalam

memahaminya, maka perhatikan Tabel 2.2 berikut ini.

Tabel 2.2 Status LED modul EM 277 profibus-DP

Berikut ini gambar modul EM 277 Profibus - DP yang digunakan.

Gambar 2.4 Contoh gambar EM 277 Profibus DP
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Gambar 2.5 Sistem jaringan Profibus- DP

2.4 Konfigurasi Hardware

Sebelum dioperasikan. PLC haruslah di konfigurasi terlebih dahulu.

Proses ini dilakukan pada PC pada beberapa perangkat lunak. Proses ini juga

disebut sebagai proses interfacing dari PC ke PLC. Interfacing ke PLC Siemens

S7-200 dan S7-300 membutuhkan prosedur konfigurasi pada dua tempat.

Konfigurasi pertama dilakukan di software Simatic Manager STEP? (Siemens),

konfigurasi ini ditujukan untuk modul Ethernet TCP 7 IP. Dilanjutkan dengan

konfigurasi ke-dua yang dilakukan di software WinCC.

2.5 Konfigurasi antar PLC disoftware Simatic Manager Step 7

1. Masukkan New project pada Simatic Manager Step 7.

Gambar 2.6 New project pada Simatic Manager Step



2. Masukkan simatic station 300 pada Simatic Manager Step 7

^ Fte td-t Insert KC fcv Optwis Wreiow Hefc
Q g. as St* > ISIMATIC TOSMon » ,toCfc., „ 7j oog ^ 5 -j ^,

Sdret • 2SIMATIC 3C05tat«i "

^'T ftoaani > 3SIMATIC HNation
4 SIMATIC PC *ata>

5 Cfthe' spatial

6 SIMATIC S5

TPC-.TC

Gambar 2.7 Insert Simatic Station 300

3. Pada tampiian Simatic Manager Step 7, klik 2 kali pada hardware cpu

313C-2DP. Maka akan muncul hardware configuration, dibagian ini

terdapat tabel kosong dengan urutan nomer yang terurut 1-11, tabel

ini harus di isi dengan modul-modul yang digunakan sesuai dengan

urutan slot dalam satu rack (1 - 11). Lalu masukkan CP 343-1, yaitu

modul Ethernet untuk S7-300.

glFfe Edit Insert PLC View Options Window Help

DeS 5" 0". V>£1 S <NoF*e,> }y «g@. %'B'lD: tf
)Tes!2 ifHadHae gCPU?13C2DP jj|CP343-Hean
i SIMATIC 300(1)

Gambar 2.8 Tampiian Simatic Manager Step 7
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Gambar 2.9 Konfigurasi hardware S7-300

4. Klik dua kali di tulisan CP 343-1, maka akan muneul window berikut.

Perhatikan pada bagian Networked masih berstatus 'Wo".

5. Untuk mengaktifkan status network, klik icon properties, lalu

kemudian isikan lah IP address dan subnet mask. Lalu klik icon New

dan pilih Ethernet(l).

Gambar 2.10 Konfigurasi Ethernet 1.

Lltit-riift inlet fon CP 313 1 Lean fliOftfcJ

Gambar 2.11 Properties Ethernet interface CP 343-1 Lean.



6. Networked akan berubah statusnya menjadi Yes setelah melakukan

prosedur diatas.

7. Download Hardware Configuration di atas, kemudian start PLC.

Pastikan bahwa tidak ada lampu merah yang menyala di CPU dan CP

343-1.

Pada susunan konfigurasi diatas, urutan pertama diisi oleh power supply

dari PLC. Pada urutan ke-dua di isi dengan CPU dari PLC, setelah memasukkan

CPU 313C-2 DP sebagai tipe dari CPU yang digunakan. maka akan keluar sub

slot lagi dari slot dua (2), yaitu DP, DI16/D016, dan Counter. DP atau disebut

juga 'Distributed PheripheraP berfungsi sebagai komunikasi untuk PRDcess

Field BUS (PROFIBUS). CPU ini juga telah memiliki 16bit Digital Input dan

16bit Digital Output. Sedangkan Counter adalah fungsi pencacah. Masing-masing

input, output, maupun counter telah memiliki alamatnya masing-masing. Namun

pada pemrograman PLC untuk mini plant ini tidak menggunakan I/O dari CPU,

tapi menggunakan I/O tambahan yaitu menggunakan modul I/O tambahan pada

slot ke-4 dan ke-5. Hal ini dikarenakan modul I/O tambahan ini memiliki lebih

banyak jumlah bit-nya dan memiliki alamat yang lebih mudah yakni dengan

awalan I/O dari 0 s/d 3 dengan masing-masing 8bit, jika dibandingkan dengan I/O

dari CPU dengan awalan 124 dengan jumlah 16 bit.

2.6 SCADA (Supervisory Control And Data Aqcuisition)

SCADA merupakan sistem elektronik yang digunakan untuk memonitor

dan mengontroi suatu perangkat pemrosesan. Pada sektor energi, SCADA



digunakan untuk mengontroi transmisi dan distribusi arus listrik, mengatur

buka/tutup keran minyak dan gas pada pipa-pipa dan reservoir , mengatur debit

air dari waduk untuk keperluan pembangkit tenaga listrik. SCADA juga

digunakan oleh sektor lainnya untuk keperluan, misalnya mengontroi dan

memonitor pemrosesan bahan-bahan kimia, proses sanitasi air, dan sebagainya.

Suatu proses yang dijalankan dalam sebuah industri kini semakin

berkembang dan semakin rumit, karena seiring dengan semakin tingginya kualitas

produk yang akan dihasilkan, semakin banyak pula mesin-mesin yang digunakan,

semakin tingginya tingkat efisiensi dan keamanan yang harus dimaksimalkan dan

otomatis semakin banyak pula proses-proses yang dilakukan.

Proses-proses tersebut haruslah bekerja dibawah pengawasan dari

operator, mereka juga dituntut untuk mempunyai akses yang cepat untuk

mendapatkan informasi dan mengetahui kondisi sistem dari waktu ke waktu

dalam menjalankan sebuah sistem kontrol kendali tingkat tinggi, hal inilah yang

telah membuktikan betapa pentingnya sebuah teknologi yang disebut dengan

Human Machine Interface (HMI).

Human machine interface berarti mengontroi lajunya suatu proses dan

tetap menjaga agar suatu sistem dapat bekerja dengan baik pada level

maksimumnya. SCADA sebagai antar muka yang dapat memudahkan proses

pengontrolan, yang berfungsi untuk mengoperasikan dan memonitor jalannya

suatu proses atau sistem yang mana sebelumnya telah dikontrol oleh PLC.

SCADA memberikan wujud visualisasi dari sistem yang telah dibangun melalui
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serangkaian bentuk display animasi mimic diagram yang dirancang hingga

menyerupai kondisi sebenarnya di lapangan.

Jadi dengan menggunakan perangkat SCADA ini operator tidak hanya

dapat memantau seluruh aktifitas dan kondisi mesin, tapi juga dapat berperan

sebagaimana layaknya peranan operator yaitu mengoperasikan dan mengontroi

sistem tersebut dengan hanya melihat pada layar komputer saja, seperti aktifitas

pembacaan sensor - sensor, mengumpulkan laporan - laporan yang berkenaan

dengan proses produksi, memastikan proses sequential, memberikan peringatan

keselamatan saat mesin akan dijalankan, dapat langsung mengidentifikasi error

atau kerusakan pada sistem, dan juga dapat melakukan emergency stop apdbila

terjadi suatu kondisi darurat, dan lain sebagainya.

Karena PLC yang digunakan adalah PLC Siemens, maka sebenarnya

Siemens sendiri juga menyediakan SIMATIC panel PCs yang berfungsi sebagai

HMI-SCADA khusus untuk PLC-PLC Siemens. Simatic panel PCs ini berbentuk

seperti console yang dilengkapi dengan layar monitor untuk display operasional

system, jadi sWatnyaportable.

SCADA adalah suatu sistem pengendalian alat secara jarak jauh, dengan

kemampuan memantau data-data dari alat yang dikendalikan. SCADA merupakan

bidang yang secara kontinyu selalu dikembangkan di seluruh bagian dunia pada

berbagai tipe industri yang menghabiskan bertrilyun-trilyun rupiah.

Era komputerisasi melaju dengan cepat. Tak pelak lagi, data dan informasi

bergerak dengan cepat dari satu tempat ke tempat lain. Diperlukan penanganan

yang tepat dan benar akan data dan informasi tersebut agar dapat dikelola dengan
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baik dan hasilnya dapat memberikan manfaat yang optimal bagi pengguna.

Penanganan ini seringdisebut sebagai database.

Di dalam sistem SCADA, database sebagai media untuk pengelolaan data-

data real-time menjadi tulang punggung bagi para tenaga ahli SCADA dalam

melakukan analisa, studi, pengembangan serta memberikan output bagi operasi

sistem yang dibuat. Dengan adanya fasilitas sampler pada sistem software

SCADA, pemberdayaan database ini bahkan lebih mudah, gampang dan efektif.

Hasilnya bisa diakses oleh para tenaga ahli dan datanya digunakan untuk

keperluan khusus maupun hanya sebagai tampiian saja. Definisi database dari

sampler ini bisa diakses melalui salurankomunikasi TCP/IP.

Penanganan gangguan juga lebih optimal serta waktu pemulihannya lebih

cepat karena dilakukan secara terkoordinir serta satu komando.Secara garis besar,

sistem SCADA meliputi :

1. Akuisisi data.

2. Supervisory control.

3. Pemantauan data, pemrosesan event (kejadian) dan alarm.

4. Kalkulasi data.

5. Tagging (penandaan).

6. Perekaman data.

7. Pelaporan.



11

2.6.1 Prinsip Kerja SCADA

Pada dasarnya SCADA adalah sebuah sistim komunikasi kontrol data yartj.

berbasiskan pada jaringan komputer.

Gambar 2.12 Pengaksesan PLC

Dari gambar diatas dapat dilihat bahwa tidak hanya server saja yang dapat

meng-akses PLC, tetapi komputer-komputer lain (yang diberikan akses) juga

dapat untuk on-line dengan PLC. Dengan adanya fasilitas Ethernet yang

disediakan oleh PLC, maka client-client ini dapat mengambil dan mengakses data

dari PLC. namun tidak dapat merubah-rubah program yang ada didalam PLC.

Tetapi tentunya tidak lupa sebelumnya haruslah ditetapkan IP Address dari PLC

yang akan di akses di dalam suatu jaringan. PLC dianggap sebagai sebuah PC

yang juga harus mempunyai alamat IP agar PLC tersebut dapat dibaca sebagai

sebuah hardware didalam jaringan, dan dapat di akses dari berbagai tempat

melalui ethernet.

2.6.2 Konektifitas Link SCADA

PLC yang telah diprogram pada sistem pengendali level air dapat

dioperasikan dan ditempatkan dimana industri ataupun pabrik itu beroperasi.

Sedangkan rencana pengontrolan dan monitoring SCADA akan dilakukan di CCR

(Central Control Room), bisa bertempat di lokasi yang sama. ataupun tempat yang



berlokasi cukup jauh dari lokasi penempatan PLC yaitu diluar area industri atau

pabrik. SCADA dihubungkan melalui suatu jaringan komputer Ethernet Lan

dengan menggunakan Hub, dilakukan dengan menggunakan Twisted Pair Cable

yang dihubungkan secara pear to pear. Ada empat buah PC yang digunakan

untuk mengontroi dan memonitor jalannyasistem, satu PC berperan sebagai main

control yaitu PC yang dapat mengontroi, memonitor dan mcrubah program, baik

program PLC maupun SCADA. Sedangkan tiga PC lainnya hanya berperan

sebagai client, yaitu PC hanya dapat mengontroi dan memonitor saja namun tidak

dapat merubah rubah program yang sudah ada. Seperti halnya PC yang terhubung

dalam suatu jaringan, agar dapat saling berkomunikasi haruslah diberikan IP

address sebagai identitas, begitupun dengan PLC yang terhubung dalam jaringan

ini. PLC yang terhubung dianggap sebagai sebuah PC, maka PLC juga harus

diberi IP address.

2.6.3 Pemrograman SCADA dengan WinCC

Sesuai dengan namanya yaitu "pengawasan kontrol dan pengumpulan

data", sangat jelas tergambar fungsi dari SCADA itu sendiri, yaitu melakukan

pengawasan dan mengambil semua informasi dari sistem yang di kontrol.

SCADA bertindak sebagai pengawas dan memberikan perintah atas semua yang

telah dikontrol oleh PLC.

Pemrograman yang dikerjakan pada SCADA dilakukan dengan

menggunakan Software WinCC dari Siemens. Hampir secara keseluruhan dari

pemrograman yang dilakukan adalah berhubungan dengan animasi. Animasi dapat
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menvatakan kondisi sistem yang sedang dikontrol, seperti kondisi berjalan.

kondisi ready, kondisi fault, dan sehagainya.

WinCC (Windows Control Center) dari simatic Siemens ini memiliki

kekurangan dan kelebihan tersendiri. antara lain :

Kekurangannya :

a. Butuh RAM (Random Access Memory) yang lebih tinggi dari

komputer biasanya.conloh RAM yang digunakan untuk server adalah

1GB dan untuk user-user lainya dalam satu jaringan adalah 512MB.

b. Bagi kalangan pemula. penggunaan WinCC lebih sulit untuk dipahami

Kelebihannya *.

Sangat baik daiam penggunaan satu platform, seperti semua hardware

(PLC) berasal dari vendor yang sama.
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PERANCANGAN SISTEM

3.1 Gambaran Umum Sistem

Pada perancangan Aplikasi Sistem SCADA pada Miniatur Water Control

Berbasis PLC Siemens S7-200 dan S7-300 adalah suatu sistem clektronika vang

digunakan untuk mendistribusikan air secara otomatis. Sistem ini akan

mengendalikan pompa air yang mengisi tanki induk. dan mendistribusikan air

pada bak yang lain. Untuk sistern ini hanya mengontroi untuk mempertahankan

ketinggian dan juga agar air tidak meiebihi kapasitas tanki.

3.2 Perancangan Sistem ESektronis

Sistem elektronis ini akan mengontroi pendistribusian air dari sumber air

kc tanki induk. di tanki induk air dipertahankan Icvclnva oleh sensor, sensor ini

merupakan sensor bawah dan sensor atas. sensor-sensor ini berfungsi sebagai

saklar untuk mengisi tanki dan pengurangan air di tanki secaara otomatis.

Pada perencanaan sistem tersebut ada liga bagian yang perlu mendapat

perhatian yaitu:

a. Miniatur Water Control (Mempertahankan level ketinggian air) yang

diiungsikan sebagai plant

b. PLC yang merupakan "otak" dari sistem.

c SCADA software (WinCC) vang akan wemvismilisasikan proses yang

terjadi pada plant.
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Gambar 3.1 Plant yang digunakan

Dari gambar diatas sumur merupakan sumber air. Pompa adalah alat untuk

menyedot air dari sumber untuk pengisian tanki. Tanki adalah merupakan tempat

penyimpanan air berkapasitas banyak. Sedangkan selenoid adalah alat untuk

mendistribusikan airke bak lainnya atau ke pembuangan.

Sensor atas

Sensor bawah »f'.*«-••.'

-'MM'"

Profibus-DP

Pengisian

Pengurasan

Gambar 3.2 Blok diagram perancangan sistem

PLC Siemens S7-200 menerima masukan berupa sensor dan saklar.

Masukan-masukan diolah oleh CPU menghasilkan keluaran yang dapat

menggerakkan mekanisme output device. Dari PLC Siemens S7-200

dikomunikasikan dengan PLC Siemens S7-300 menggunakan sistem profibus.
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Sedangkan antarmuka antara komputer operator dengan PLC S7-300

menggunakan Ethernet TCP/IP.

Perangkat keras yang digunakan berupa sensor tembaga, pompa,

selenoid,satu unit PLC S7-200 dan PLC S7-300 lengkap dengan komunikasi

protokolnya.

3.2.1 Kontrol Kendali Tank

Pada tank air terdapat dua sensor lever air dan terdapat pula Solenoid

pengurangan tanki.Untuk lebih jelas lihat gambar :

Pipa Masukan

Tank

Air

Induk

Pipa Keluaran

Sensor atas

Sensor bawah

IT Selenoid

Gambar 3.3 Gambar posisi sensor pada tanki

Pada tank terdapat panel kontrol utama sebagai control utama untuk

menjalankan sistem elektronika ini, untuk lebih jelas lihat gambar :



Panel Kontrol Kendali Tanki

Saklar Togel Panel Kontro' Kendali Sistem Otomatis

• «N RCSCt _ _ _

O o ° oo °
Q OKI-

Led indicator sistem lev atas, lev bawah . pompa.
selenoid.

Panel Kontrol Kendali Pompa Panel Kontrol Kendali Kuras Tandon atas

Saklar Togel Saklar Togel

J 1 Otomatis [1 Otomatis
(j OFF (~J OFF
IJ ON [J ON
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Gambar 3.4 Panel kontrol tanki air

3.2.2 Eksekusi Otomatis Pompa Air

Untuk eksekusi perintah hidup matinya pompa otomatis berdasarkan

aturan sebagai berikut:

1. Pompa akan ON otomatis mengikuti intuksi program jika sistem

dalam keadaan ON.

2. Otomatisasi pompa munurut aturan :

a. Pada saat air belum mencapai sensor atas pompa akan ON, dan

selenoid pengurangan dalam keadaan OFF.

b. Pompa akan OFF ketika air sudah mencapai sensor atas, otomatis

selenoid ON dan mengurangi air,

c. Pompa akan hidup lagi ketika air turun dibawah sensor level atas.
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Sedangkan antanr.uka antara komputer operator dengan PLC S7-300

menggunakan Ethernet TCP/IP.

Perangkat kcras yang digunakan berupa sensor tembaga, pompa,

selenoid,satu unit PLC S7-200 dan PLC S7-300 lengkap dengan komunikasi

protokolnya.

3.2.1 Kontrol Kendali Tanki

Pada tanki air terdapat dua sensor lever air dan terdapat pula Solenoid

pengurangan tanki.Untuk lebih jelas lihat gambar:

Pipa Masukan

Tanki

Air

Induk

Pipa Keluaran

Sensor atas

Sensor bawah

Selenoid

Gambar 3.3 Gambar posisi sensor pada tanki

Pada tanki terdapat panel kontrol utama sebagai control utama untuk

menjalankan sistem elektronika ini. untuk lebih jelas lihat gambar :
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Gambar 3.4 Panel kontrol tanki air

3.2.2 Eksekusi Otomatis Pompa Air

Untuk eksekusi perintah hidup matinya pompa otomatis berdasarkan

aturan sebagai berikut:

1. Pompa akan ON otomatis mengikuti intuksi program jika sistem

dalam keadaan ON.

2. Otoroatisasi pompa munurut aturan :

a. Pada saat air belum mencapai sensor atas pompa akan ON. dan

selenoid pengurangan dalam keadaan OFF.

b. Pompa akanOFF ketika air sudah mencapai sensor atas, otomatis

selenoid ON dan mengurangi air.

e. Pompa akan hidup lagi ketika air turun dibawah sensor level atas.
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3.2.3 Eksekusi Otomatis Pengurangan Air Tanki

Eksekusi pengurangan air akan bekerja secara otomatis. Selenoid

pengurangan akan hidup ketika air mencapai sensor atas. Solenoid akan mati

ketika air belum mencapai sensor atas.

3.3 Sensor Level Air

Sensor level air ini menggunakan probe / konektor yang bersentuhan

langsung dengan air yang kemudian diteruskan ke transistor sebagai saklar yang

akan mengaktifkan relai sebagai masukan ke PLC. Untuk lebih jelasnya dapat

dilihat pada gambar :

:tv +

^
-Id

1 KO
Rebv

—W-^
C *>14

/77Z

Gambar 3.5 Skema sensor transistor sebagai saklar

3.4 Driver Pompa

Pompa air ini membutuhkan catu daya 220 VAC oleh karena itu

membutuhkan driver untuk menyesuaikan keluaran PLC dengan pompa. Untuk

lebih jelasnya dapat dilihat pada gambar :
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Pomps

u
(\J

Gambar 3.6 Skema driver pompa

3.5 Selenoid Driver

Selenoid ini membutuhkan daya yang besar, daya yang disediakan oleh

PLC terbatas oleh karena itu membutuhkan catu daya tersendiri dan driver untuk

menyesuaikan keluaran PLC dengan selenoid. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat

pada gambar:

t:\*- ;iv,u

Lh i ; ••- a,.-,

~m ^ f/;

•^ i ^ Lr
PLC pnj

i

/f77

Gambar 3.7 Skema selenoid t/r/vtv

3.6 Profibus DP ( Distributed Peripheral)

Profibus DP (Distributed Peripheral) adalah dirancang untuk komunikasi

data kecepatan tinggi pada level alat. Protokol dan fungsi dirancang berdasarkan

standar Eropa EN 50 170. Pengontro! profibus (PLC) berkomunikasi dengan



plant ataupun objek alat yang dikendalikan dengan kecepatan tinggi. Profibus

mampu mengembangkan analisa yang baik dan jaringan sederhana.

EM 277 profibus-DP mendukung beberapa modul I/O (input dan output)

untuk konfigurasi ke aplikasi yang lebih luas. Perbedaan ukuran input dan output

pada pengiriman data antara master dengan EM 277 memerlukan aplikasi yang

lebih spesifik. EM 277 menulis output menuju area V memory di dalam CPU

(Central Prosesing Unit). Transmisi data antara master dan DP slave yaitu terbagi

kedalam 3 fase : Parameter Assignment (ukuran penempatan), Konfigurasi, dan

Data Exchange (pertukaran data). Dua fase pertama secara normal hanya terdapat

sekali bila sistem dimulai atau bila slave ditambah.

Gambar 3.8 Sistem pengiriman data pada Vmemory

3.7 Diagram Alir Sistem

Alat pengendali ketinggian level air Berbasis PLC adalah suatu sistem

elektronika yang digunakan untuk mendistribusikan air secara otomatis. Sistem

ini akan mengendalikan pompa air yang mengisi tank induk, dan akan

mendistribusikan air pada tank lain atau akan mengurangi air dalam tank induk.
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ituk memberikan nerintah ke PI C menggunakan komputerPembuatan program until

dan sofware yang telah di tentukan. Berikut ini merupakan diagram ahr program.

Gambar 3.9 flowchart program

Dan diagram ahr tersebut maka dapat dijelaskan ketika sistem ON maKa

sistem akan mulai bekerja. Setelah itu akan mengaktifkan sensor bawah, karena

dalam keadaan kosong pada tanki maka otomatis pompa akan beroperasi, setelah

itu tanki akan tensi air yang di sedot oleh pompa, kemudian pada saat air

mencapai sensor atas pompa menonaktiikan operasmya, seteuia pompa mati

otomatis selenoid akan beroperasi, selenoid berfungsi untuk mengurangi air dalam



3.8 Alamat PLC yang digunakan

Langkah pertama dalam pembuatan Ladder dan mapping PLC adalah

menentukan alamat masukan dan keluaran. Alamat yang digunakan pada

pembuatan Ladder sistem dapat dilihat pada Tabel.

Tabel 3.1 Alamat yang saling berhubungan untuk komunikasi antarPLC

WinCC

MS7-

300 S7-300 S7-200

I/O

S7-200 Fungsi

M 10.0 M 10.1 Q256.0 V5000.0 10.1 Start

M 10.1 M 10.1 Q256.1 V5000.1 10.4 Stop

M 100.2 U 100.2 I 256.2 V5016.2 10.3 Sensor atas

M 100.3 M 100.3 I 256.3 V5016.3 10.2 Sensor bawah

A 6.1 Q6.1 1258.1 V5018.1 Q0.1 Perintah isi tanki

A 6.2 Q6.2 1258.2 V5018.2 Q0.2 Perintah pengurangan air

3.9 Diagram Ladder PLC

3.9.1 Diagram Ladder ON - OFF

PB_Stal
PB..Stop

10 1

!0 4

PB_6lop

' I C )

Gambar 3.10 Diagram ladder ON - OFF



Pembuatan ladder untuk start dan stop berfungsi untuk memastikan agar

sistem pasti pada kondisi ON pada saat tombol start ditekan danpada kondisi OFF

pada saat tombol stop ditekan. M20.0 merupakan alamat internal relay yang

digunakan sebagai keluaran yang tidak berhubungan langsung dengan modul

keluaran. Keluaran M20.0 digunakan pada setiap awal pembuatan diagram ladder

3.9.2 Diagram Ladder Pengisian Tanki

MAlO S«?r!i?f_at3<. Ui tank

-C" )

001

10 3

Gambar 3.11 Diagram ladder pengisian tanki

Ladderpengisian tanki akan berfungsi ketika air belummencapai sensoratas.

3.9.3 Diagram Ladder Pengurangan Air

M2Q.0

| I
SeriiOf bawah

1 ' 1
Sencor aia;

1 \
henguiangan air

( \~
1 1 1 ' 1 \ \ \ )

V5m 8 2

Symbol j Addiess | Comment
Pengutangan_a,[

Sensor ata?

00 2

10.3

Sensor bawah 10 2

Gambar 3.12 Diagram ladder pengurangan air

Ladderpengurangan air akan berfungsi ketika air sudah mencapai sensoratas.

3.10 Perancangan Perangkat Lunak

Perancangan program dimulai dengan pembuatan program anak tangga

dengan menggunakan diagram leadder pada perangkat lunak Step-7 Microwin

pada PLC Siemens S7-200 sedangkan SIMATIC MANAGER S7 untuk

memprogram PLC Siemens S7-300 dan mengkontigurasi dengan PLC Siemens
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S7-200, sehingga dapat meng-inisialisasikan masukan - masukan ke PLC dan

juga keluarannya. Karena pemrograman SCADA merupakan penggabungan antara

pemrograman PLC dan PC, pemrograman juga dilakukan pada satu lagi perangkat

lunak yaitu WinCC, yaitu untuk merancang program animasi mimic diagram dan

juga pengalamatan perintah sesuai dengan plant yang digunakan.

3.11 Jenis Kontrol Yang Digunakan

Sistem pengendali level air pada penelitian ini bersifat aktif dari dua jalur,

yaitu dari PC ke PLC dan dari manual ke PLC. Pengontrolan secara manual disini

tidak dihapuskan, karena pada kenyataan di lapangan kontrol ini masih sangat

diperlukan. Satu unit plant memiliki 2 buah saklar push button, yaitu satu untuk

mengaktifkan dan lainnya untuk mematikan. Oleh karena itu sistem ini juga

ditujukan untuk menggabungkan kedua sistem pengontrolan, dalam artian bila

pengontrolan dilakukan pada satu sisi maka secara otomatis juga akan

mengaktifkan pengontrolan pada sisi lainnya.

iPrtKpTwnaoJ*-LocjiCOnr'trnl;

Gambar 3.13 Dua macam pengontrolan yang digunakan

Sedangkan pengontrolan secara otomastis pada PC yang berbasis SCADA

di aplikasikan menggunakan perangkat lunak yang bernama WinCC dari

Siemens. Proses pemrograman SCADA berupa pembuatan animasi,



pengalamatan address dan tag name, serta penulisan script dikerjakan pada

perangkat lunak WinCC.

Karena pada program SCADA ini juga akan memanfaatkan alamat-alamat

I/O yang telah dipergunakan sebelumnya pada pemrograman PLC, jadi dengan

memanfatkan alamat-alamat I/O tersebut SCADA akan dapat mendeteksi input

maupun output yang sedang beroperasi dan menampilkannya kedalam bentuk

animasi yang akan merepresentasikan keadaan sebenarnya di lapangan.

Pada PLC juga harus dilengkapi dengan modul TCP / IP untuk Ethernet.

Karena SCADA hanya dapat meng-akses PLC melalui Ethernet.

3.12 Konfigurasi Antar PLC S7-200 dengan S7-300

Mengatur ataupun menyusun pola kerjamenjadi dua bagian yaitu :

1) Mengkonfigurasi antara dua PLC yaitu PLC Siemens S7-200 dan S7-

300.

2) Mengkonfigurasi antara PC (software) dengan device (PLC).

Konfigurasi antara dua PLC telah dilakukan dan hasilnya sukses.Dimana

I/O S7-200 dapat dibaca di S7-300 dalam pengertian PLC Siemens S7-200 dapat

berkomunikasi dengan PLC Siemens S7-300. Adapun interface antara dua PLC

tersebut menggunakan sistem profibus (Process fieldbus). Untuk sistem ini

menggunakan beberapa komponen seperti :

a. PLCSiemens S7-200 CPU 224 AC/DC/RLY (214-1BP22-0XB0).

b. EM 277-Profibus DP (6ES7 277-0AA22-0XA0).

c. PLCSiemens S7-300 CPU 313C-2DP (313-6CE01-0AB0).
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d. CP 343-1 lean simatic net (6GK7 343-1CXOO-OXEO).

e. Kabel profibus.

Langkah-langkah konfigurasi antara dua PLC, antara lainyaitu :

1. Hal pertama yang dilakukan adalah menghubungkan EM 277 ke

PLC S7-200 CPU 224 AC/DC/RLY..

2. Mendownload program menggunakan Software Microwin ke PLC

Siemens S7-200 sampai sukses.

3. Menghubungkan CP 343-1 lean ke PLC Siemens S7-300 CPU

313C-2DP.

4. Membuat new project di software Step7 (Simatic Manager).

a. Insert new object -> "'simatic 300 station".

b. Pada "HW Config" dengan cara double klik, lalu masukkan :

1. Rack-300.

2. CPU 313C-2DP, pilih sesuai order no yang tertera di

module CPU.

3. CP 343-1 Lean, set IP address.

4. EM 277 profibus-DP.

5. Compile dan download hingga sukses.

6. Sambungkan EM 277 ke CPU313C-2DP menggunakan

kabel Profibus.

c. Run semua PLC (dengan catatan semua indikator harus menyala

hijau).



3.13 Program Block Konfigurasi Antara PLC S7-200 dengan S7-300

Program Block Simatic Manager Step7 yang telah dibuat.

£J3 File Edit Insert PLC View Options Wraktw Help

D E?S S" y ft ft o •=. •-, •. E -lNo F* FJ -

Upload Lirio

1 SIMATIC 300(1)
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Gambar3.14 Blok program Simatic Manager Step7

Dari konfigurasi disini diterangkan isi dan arti dari program blok Simatic

Manager Step7.

Keterangan :

a. Istilah dari OB

OB merupakan struktur contoh program. OB juga berisi parameter

yang ditransfer ke berbagai fungsi. Jadi isi dari OB adalah suatu

konfigurasi alamat - alamatS7-200 dengan S7-300.

b. Istilah dari FC

Fungsi ( FCs) mempunyai blok yang diprogram sendiri. Sebagai mana

isi dari FC ini adalah program yang untuk menampilkan apa yang ter

jadi dxplant sehingga terlihat kejadian di program WinCC.



3.14 Supervisory Control And Data Acquisition (SCADA)

3.14.1 Pembuatan SCADA di WinCC

Pembuatan SCADA (Supervisory Control And Data Aqusition) dapat

dilakukan di HMI (Human Machine Interface), antara lain InTouch Wonderware

dan WinCC (Window Control Centre) Siemens. Pada kali ini pembuatan SCADA

dilakukan di Software WinCC, karena semua PLC yang digunakan berasal dari

vendor yang sama.

3.14.2 Pembuatan Project Baru di WinCC

Jika membuka new project, maka WinCC akan menampilkan beberapa

pilihan yang dapat dipilih sesuai keinginan programmer.

WinCC Explorer "? fe^

Create a New Project

!;!_ 'j " Single-User Ptojecl

-j=j~-* Multi-User Project

Q© Client Protect

Open an Existing Project

Gambar 3.15 Pembuatan project baru

3.14.3 Penambahan Komunikasi Driver di WinCC

Untuk memudahkan akses antara PLC dengan WinCC, dibutuhkan driver

komunikasi yang dapat ditambahkan dengan cara mengklik kanan pada Tag

Management. Pada perancangan ini digunakan Simatic S7 protocol suite.chn,
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sebagai sarana komunikasi antara server PC dengan PLC. Karena sesuai deng;

jenis PLC yang digunakan. Untuk lebih memudahkan, perhatikan gambar :

an

3 ra • - ;:. b ff «P

Jc™„,„ jK^xmu^
4 JJ3TagManaoewier* J3Jl*)r-iairtgaiHSf,t
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Gambar 3.16 Tampiian WinCC

Gambar 3.17 Penambahan komunikasi driver

Add new driver

Lookr

.. •PDLCache

r| OPC.chn
.j3 Profibus DP.chn
rl ProfibusFMS.chn
rf SIMATIC 505 TCPIP.chn

.23SIMATIC 55Ethernet Layer 4.CHN

23SIMATIC 55EthernetTF.CHN
23 SIMATIC 55 Profrbus FDLchn
.:d SIMATIC S5Programmers Portt
Zl SIMATIC 55 Serial3951R.CHN
" SIMATIC 57 Protocol Suite.chn

r| SIMATIC TIEthernet Layer 4.0

File name: SiMATIC 57 Protocol Suite

Fibs of type WinCC Ccmmurncatsorf Duvet (" chn|

Open

Gambar 3.18 Pilihan penambahan komunikasi driver

Pada add new driver dipilih simatic S7 protocol suite.chn, karena

dengan jenis PLC yang digunakan yaitu S7-200 dan S7-300 .

sesuai
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Gambar 3.19 Penambahan komunikasi driver berdasarkan interface

Connection properties
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Gambar 3.20 Connection properties
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Gambar 3.21 Parameter koneksi TCP/IP
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Pada connection properties - TCP/IP digunakan alamat IP standar yaitu

192.168.0.2 dan rack number 0 serta slot number 2. Untuk slot harus digunakan
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slot nomor 2, karena PLC selalu di slot ini. Hal ini harus sesuai dengan settingun
pada CP343-1 Lean di HWconfigStep 7Simatic Manager.

3.14.4 Pembuatan TAG di WinCC

Tag yang digunakan di WinCC merupakan suatu nilai yang mewakili nilai

yang sebenarnya. Untuk menyambungkan hubungan data yang berbeda antara

WinCC dengan PLC dilakukan di eksternal Tag. Informasi-informasi mengenai
Tag disimpan dalam Tag Management yaitu merupakan pusat informasi Tag bagi
WinCC, yang berisi nilai aktual setiap Tag yang digunakan. Berikut ini hirarki
Tag Management untuk melekukan proses Tag.

Management Hierarchy with regard toProcess Tags

H Ty; Ua-kTrrer^r."

1
SIMAT.n: -S7 PROTOi

I-1C 1

OL SUITE

•*)

-J T,«j

Gambar 3.22 Hirarki Tag Management

Propertiesof laggroup

General lag

_J N*» sensor ata

Nunteoi Tags. 16

Specify thename ^ fa tagg,^

Cartel Helt'

Gambar 3.23 Penambahan tag group
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Untuk membuat alamat pada Tag di Tag properties ketik nama Tag yang

akan ditampilkan. Setelah itu klik select untuk memasukkan alamat Tag terebut,
sesuai dengan I/O nya. Perhatikan gambar_di bawah ini.

Tag properties

General Lin-Tris^Reporting

Properties ol Tags

DataType. £

Lenyth.

Arldresf

Adapt forma*

t^ZSTi""':" "" *"T*J1*"- Bl"" '"*' """" *•" *"™"» °» >"<ntJmOm ' anV otldi H"^™ch.->p.*jta.. an.Jdues.tutbuym with a

I 0K I Cancel Help

Gambar 3.24 Tampiian pembuatan Tag

Address properties

Address

Description

CPU

Da,a Bit memory
Address gj.

M 10 B,i 0

y

I QK 1 Can^ Help

Gambar 3.25 Tampiian pembuatan alamat pada Tag

Gambar 3.26 Tampiian pembuatan Tag telah selesai
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3.14.5 Tampiian Grafik Animasi Proses di WinCC

Mengambar tampiian proses pada runtime dibuat dengan sistem gratis

Pada bagian ini akan digambar tampiian proses yang akan ditampilkan.

^

Gambar 3.27 Tampiian Grafik pada WinCC

Keterangan :

Menu Bar

Berisi seluruh menu yang dapat mengatur rancangan gratis.

Color Palette

Bertugas memilih warna dasar objek.

Zoom Pallete

Memilih faktor perbesaran tampiian (dalam persen) disaat windows

aktif.

Layer Bar

Untuk memilih lapisan yang dapat ditampilkan hingga 32 lapisan.

Alignment palette

Untuk menggantikan posisi satu objek atau lebih.

Style Palette

Mengganti tampiian pada objek yang dipilih.
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Object Palette

Berisi objek standar dan windows objek.
Font Palette

Mengganti ripe huruf. ukuran dan warna seperli warna garis dari
objek standar.

Standard Toolbar

Berisi tombol untuk mempercepa, melaknkan perintah keadaan.
3.14.6 Pembuatan Tombol Animasi di WinnCC

Langkah pertama yai,u mengkonfigurasikan tombol yang memungkinkan
dapa, menampiikan tampiian selain di „„,„•„,, Untuk pengon,ro|an ^
.ontbo, ataupun^, *„„„„ dijadika„ a]tematif pi)ihan ^^^ ^^
>«««n untuk mengon.ro, P,,w.„ya, ya„g pertama untuk^^^ ^
kedua untuk mematika, Jenis ,„.* hmlm yang digm)akan ^ ^ ^
normMy ope„, yang maM ani„ya ^ ^ ^ ^ ^ ^
-hubung, dan akan terputus kembaii ketika tombo, dilepa, Berikut ini salah satu
contoh gambarpush button NO.

Gambar 3.28 Push button NO

Gambar 3.29 Cara mengkonfigurasi tombol
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Object Properties

-B?k> FM,„

Ptopettte; £ven,3

Start ,' F- Suttou

B

Gambar 3.30 Tombol pada objek properti

3.14.7 Pembuatan Animasi Tanki Air, Sensor.ensor, Pompa Air dan Valve
Solenoid di WinCC

ties
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Gambar 3.31 Tanki air, Pompa air dan Valve selenoid

Cara mendesain animasi supaya komunikasi den
adalah :
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gan program Simatic Manager

1• Memasukan gambar animasi yang diinginkan.

2. Mengkomunikasikan gambar animasi dengan program Simatic
Manager melewati "klick kanan" akan muneul Propertis, kemudian
"klick" Propertis Objek.
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3. Setelah muneul "Propertis Objek" maka tinggal memasukkan alamat

Tag yang sudah diprogram, Tag ini adalah alamat untuk

mengkomunikasikan animasi dengan program Simatic Manager S7.

Gambar 3.32 Alamat Tag tag pada WinCC

3.14.8 Pembuatan Animasi Tabel dan Grafik Level Air di WinCC

1. Tahap Pertama Open Tag Loging

Di Tag Loging ini adalah untuk konfigurasi penyimpanan waktu dan

data jika objek sudah bekerja. Disini diset supaya waktu berjalan

seiring objek beroperasi.

zmmsmmmn
file E*: Vfe*v W*ssagR-; Jtwls t-telp

W /v: & *&

Hi m y
V f-p •- hta-- -•••(•^•••VriJiJ hlnr1-

JNumteJ j-:iry,-: [Type grouty JMfri-f-*3frT,^ JMrnsag^aatus, {&a jstaius. bit h^-aofr '•'
• [HHHH--'^ Af.i''"r, Tari_-?vijl

Engfesch OJSA)

Gambar 3.33 Tag Loging
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2. Tahap Kedua Konfigurasi Waktu

Konfigurasi ini fungsinya adalah untuk menavigasi objek yang sedang

bekerja. Disini diset supaya sama waktunya dengan bekerjanya objek

itu.

}Q&SEES3!233i

a -

<dsftT«fiw! utihe cycle ^N. ;

" h .additiai, rtrgg^rHie wrh?whlsstart#3 Fntte Ihe hctm 0 the '
' InaUnr trigger frw ry,.la wlnle slM..^^^^^^^^^^^^
' Enter tlw slirtng po»<t ot (tie tj.cfcr ^^^^^^^^^^^^

j

\

Gambar 3.34 Pengesetan konfigurasi waktu ...... ''

3. Tahap Ketiga Membuat Arsif Data Level Air

Disini sama seperti fungsi yang lain adalah untuk navigator dan

membuat Arsif kejadian objek.

Thearchivetypedetermines important
properties of the archive 11 you cbse the
WizardDialognow.the defaultsellingswiB
be used t« the selectedarchivetjipe.

JTanklevel_Ardive

Archive Type:

'•process Value Archive .1 L
^ tomptegged Archive «

mmsmamai

^- '•*• I Deate anarchive tag. The archive tags

la£ i'IicI- othi„ Luttonto
I clo^e tre conliguratior

<Back | nteh

Gambar 3.35 Pengesetan arsif data

4. Tahap Keempat Konfigurasi Arsif

Disini adalah untuk mengkonfigurasi pembuatan Arsif datanya.
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Gambar 3.36 Konfigurasi arsif

5. Tahap Kelima Pembuatan Grafik Level Air

Disini konfigurasi untuk pembuatan grafik level air.
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Gambar 3.37 Konfigurasi pembuatan grafik level air

6. Tahap Keenam Membuat Tabel Windows

Disini diterangkan tata cara membuat table windows dan

konfigurasinya.
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Gambar 3.38 Konfigurasi membuat tabel Windows

3.14.9 Mendefenisikan Runtime di WinCC

Runtime didefinisikan pada komputerproperties di software WinCC untuk

project yang dibuat, antara lain termasuk menampilkan runtime-nya.

Gambar 3.39 Definisi runtime pada computer properties di WinCC

l mmm 8 u 55pm

UtttKHWto

Gambar 3.40 Tampiian runtime yang sudah selesai dibuat di WinCC



BAB IV

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini menjelaskan mengenai sistem interface antara dua PLC, yang

mana lebih dikenal dengan sistem komunikasi profibus. Adapun materi pengujian

sistem kontrol level air meliputi ketepatan level air pada tiap sensor.

4.1 Kinerja Program pada SCADA

Tampiian display SCADA pada layar monitor masing - masing PC yang

diberikan akses untuk mengontroi PLC adalah tidak harus selalu sama. Tampiian

display dapat diubah - ubah sesuai dengan yang diinginkan, asalkan alamat dan

tag dari masing - masing komponen harus sama. Namun pada intinya display

yang ditampilkan haruslah mudah untuk dimengerti, mudah untuk dioperasikan

dan bisa menggambarkan bagaimana kondisi sebenarnya yang terdapat di

lapangan. Pada perancangan tampiian untuk SCADA kali ini menggunakan dua

buah saklar push button, dan tampiian - tampiian keadaan yang digambarkan

dengan pewarnaan. Untuk lebih jelasnya lihat Gambar :

|3 «(18/2007 11:12:00 Al

r-s'f.'T-wl t.rvrt A

Gambar 4.1 Tampiian animasi diagram SCADA Water Control.
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Pengoperasian dari animasi diatas cukup mudah, dengan ini operatordapat

menghidupkan dan mematikan plant hanya dengan menekan tombol start dan

stop.

Keterangan :

1. Tombol Start

Tombol yang berfungsi untuk menjalankan atau mengoperasikan

intruksi plant.

2. Tombol Stop

Tombol yang berfungsi untuk mematikan ataupun menonaktifkan

intruksi plant.

3. Tombol Exit Runtime

Berfungsi untuk keluar dari operasi runtime atau keluar dari online

sistem.

4. Indikator Lampu pada Pompa Air

Berfungsi mengambarkan sinyal pompa air ON atau OFF.

5. Indikator Lampu Valve Selenoid

Berfungsi mengambarkan sinyal valve atau selenoid ON atau OFF.

6. Indikator Sensor Bawah

Berfungsi mengambarkan keadaan air di dalam tanki.

7. Indikator Sensor Atas

Berfungsi mengambarkan keadaan air di dalam tanki.



8. Tanki Air

Berfungsi untuk mengambarkan indikator naiknya air pada saat tanki

diisi.

9. Table Level Air

Berfungsi mengambarkan keadaan atau level air secara digital dan juga

menampakkan waktu yang akurat.

10. Grafik Level Air.

Berfungsi menampakkan grafik level air di dalam tanki.

4.2 Analisa Penelitian

4.2.1 Pengujian pada Hardware Level Air

Setelah diuji coba maka akan mendapatkan analisa seperti berikut:

1. Pada saat program PLC dijalankan pembacaan setiap sensor dan

pengisian air pada tanki cukup baik, tetapi pada saat pengurangan air

(secara otomatis) keluaran air pada selenoid sangat sedikit. Karena di

program ladder pengurangan air tidak memakai timer. Sehingga

keluaran air bisa dilakukan secara manual.

2. Sistem kerja program ini adalah, pompa air akan ON jika air belum

sampai sensor atas, dan pompa air akan OFF jika air sampai sensor atas.

Selenoid akan bekerja jika air mencapai sensor atas, dan akan OFF jika

dibawah sensor atas.



4.2.2 Pengujian pada Software WinCC

Setelah diuji cobamaka akan mendapatkan analisa seperti berikut

1. Analisa pada simulasinya adalah sebagai berikut:

•f'*f TMM1 1

J
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Gambar 4.2 Analisa simulasi pada WinCC

Pada simulasi ini didapatkan bahwa indikator air tanki hanya bisa

melakukan satu intruksi, intruksi naik (Incj saja atau turun (Dec) saja,

tidak bisa kedua intruksi dijalankan secara bersamaan.

2. Pada program animasi WinCC dijalankan lampu indikator sensor atas,

sensor bawah, pompa air, dan valve selenoid bekerja dengan baik,

sesuai apa yang terjadi padaplantnya.

3. Diprogram animasi WinCC dijalankan indikator level air bekerja

dengan baik tetapi pada saat air naik, dan jika air turun indikator level

air tidak menampakkan animasi level air turun tetapi level air langsung

kosong, dan jika air naik lagi sampai sensor atas animasi

memperlihatkan level air terisi penuh.
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Gambar 4.3 Penampilan ainimasi level air di program WinCC

4. Jika tombol STOP ditekan, otomatis program akan berhenti bekerja,

jika program di RUN lagi keadaan gambar level air pada tanki akan

mereset ulang, untuk menghindari kejadian ini maka air di tanki pada

plant harus dikosongkan lagi.

5. Level Trands dan Level Table adalah untuk mencatat keadaan level air

di tanki beserta waktunya.

4.3 Analisa Kerja Sistem secara Keseluruhan

Keseluruhan sistem berjalan cukup baik meskipun tidak sempurna. Secara

umum kinerja dari keseluruhan sistem juga terbilang lebih mudah, hal ini

dikarenakan animasi yang terdapat pada pemprograman SCADA melaporkan

kejadian- kejadian pada plant, sehingga dapat memonitor atau menyimpan data

pada plant yang aktif bekerja. Mengaktifkan saklar pada plant sama artinya
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dengan mengaktifkan sistem melalui saklar pada pemprograman SCADA. Setiap

aktifitas sistem terbaca dengan baik meskipun belum sempurna pada program

SCADA yang telah dirancang.

Pengujian sistem pengontrolan level air meliputi ketepatan air pada tiap

sensor. Ini dilakukan untuk melihat keberhasilan sistem dalam menjalankan

prosesnya.

Dari hasil penelitian ini ada beberapa kegagalan diantaranya :

1. Dalam pengurangan air di tanki tidak ada jedah jika memakai

pengurangan otomatis.

2. Jika menghentikan program yang sedang berjalan maka akan mereset

display level air di program WinCC.



BABV

PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Dari hasil pengujian yang dilakukan maka dapat ditarik kesimpulan

bahwa:

1. Pada solenoid pengurangan airnya sedikit, dan tidak ada jedah.

2. Pada animasi indikator level air diprogram WinCC untuk SCADAnya

menampakkan air pada saat naik saja, tetapi pada saat air turun tidak

menampakkan air turun.

5.2 Saran

Dan beberapa saran untuk penelitian Sistem SCADA ini:

1. Untuk mendapatkan hasil kerja yang lebih sempurna, hendaknya

harus memiliki bermacam- macam referensi, pengetahuan dan

pengalaman yang banyak dalam membuat Sistem SCADA.

2. Untuk sensor levelnya untuk mengetahui ketinggian air yang lebih

akurat lebih baik sensornya diperbanyak. Jika dengan dua sensor hasil

dari analisa mendapatkan hasil yang tidak akurat.
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