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ABSTRAKSI

Sistem otomatisasi di dunia industri sudah semakin berkembang dengan
pesat. Hal ini dibuktikan dengan semakin banyaknya alat-alat produksi vang
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 vang 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 ketinggiannya, sistem ini hanya mengontrol agar air tidak melebihi
kapasitas tanki, dan juga mempertahankan level air agar konstan. Kescluruhan
dan perancangan ini dikendalikan oleh PLC Sicmens S7-200. Scedangkan untuk
alamat sistem SCA4D4 nya dipilib dari PLC Siemens S7-300 karena dapat
digunakan olch banyak (Zienr ataupun User. Adapun interface antara dua PLC
vang digunakan yaitu sistem Profibus. Proses plani dapat dikendaiikan dengan
dua cara yaitu, pengendalian manual secara langsung ditempat lokasi plam dan
pengendalian SCADA yang dikendalikan dari operator serta dapat mengontrol dan
memonitor sistem kerja plant tersebut, SC4DA4 bekerja dengan memantaatkan
koneksi dari modul Ethernet vang terdapat pada PLC yang terhubung dalam suatu
Jaringan 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 plani. Sedangkan fungsi
pengawasan meliputi tungsi display, vaitu menampilkan level airnya. Dari
penelitian didapatkan bahwa dengan menggunakan transistor sebagai pendeteksi
ketinggian air memberikan hasil yang efektif dan efisien dengan catatan konektor
penghantar yang digunakan menggunakan Jenis bahan yang tahan terhadap korosi.
seperti tembaga. Dari penclitian ini sistem kerja hardware bekerja dengan baik.
tetapt pada Software WinC('  animasi indikator level air bekerja tidak sama
seperti apa yang terjadi di plantmya. 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.

Kata kunci © Miniutur Water Control. PLC. SCADA sofiware.
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BAB 1

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 mengontrol 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

mengontrol lajunya suatu proses dan fetap 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 diruthuskan 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:




(OS]

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
diguhakan sebagai monitor level air.
3. Untuk mengetahui cara kerja sistem SCA4DA 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.

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 Sisteratika Penulisan

Melakukan beberapa tahap dalam pengerjaan termasuk pengumpulan data.

Metode yang digunakan adalah sebagai berikut:

l.

Metode Observasi

Melakukan pengecckan alat yang akan diteliti, apakah bisa di
aplikasikan dengan Tugas akhir yang akan diteliti.

Metode literature

Mencari data- data dari buku- buku referensi atau lewat media Internet.
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 1

BAB 11

BAB III

BAB IV

BAB V

PENDAHULUAN
Bab ini akan menguraikan latar belakang dan alasan pemilihan judul,

tujuan penulisan, pembatasan masalah, metodologi dan sistem

penulisan.

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.

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.
ANALISA DAN PEMBAHASAN

Bab ini menguraikan proses pengujian, analisa dan pengamatan dari

alat alat yang dirancang.

PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan dan saran-saran sebagai masukan untuk

penunjang perancangan alat tersebut.




BAB 11

DASAR TEORI

2.1. PLC S7-200

PLC S7-200 adalah otak dari sistem untuk menjalankan plant secara
otomatis ataupun manual. $7-200 didukung dengan sofiware Step7 Microwin
untuk menjalankannya.

2.1.1 Central Processing 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.




9
-

3 Catu Dava PLC

ari jenis konfigurasi catu daya yang

Catu daya PLC dapat diketahul d
tertulis pada PLC. Jenis catu daya P1.C ditulis dengan bentuk: jenis catu daya
PLC/jenis catu daya masukan/ jenis catu daya keluaran. Pada penelitian ini
menggunakan PLC Siemens $7-200 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 seria PLC

Siemens $7-300 CPU 313C-2DP.

2.1.4 Modul Masukan dan Keluaran

Modul masukan dan keluaran merupakan peralatan atau perangkat
elektronik yang berfungsi sebagal perantara atau penghubung (inrerface) antara
CPU dengan peralatan. dari tuar.

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
rranduser. Modul keluaran merupakan peralatan-peralatan yang digunakan untuk
mengeluarkan data-data yang telah diproses oleh CPU ke alamat keluaran vaing
ditentukan pengguna. Modul keluaran menyediakan tegangan keluaran untuk
aktuator atau indikator alat.

2.1.5 Pemrograman PLC 87-200

Qecara umum  sistem  pemrograman PLC  dapat dilakukan dengan

pembuatan diagram ladder. PLC Siemens $7-200 memiliki perangkat lunak

khusus untuk memprogramnya. yakni STEP 7 -Micro WIN.




2.2, PLCS7-300

Pada prinsipnya PLC Siemens $7-200 memihki persamaan dengan PLC
Siemens S7-300, hanya saja pada penggunaan clientnya lebih sedikit pada S7-200
vaitu maksimal 2 client. Sedangkan pada PLC Sicmen S7-300 dapat digunakan
lebih dart 2 client.
2.2.1 Rack

Rack digunakan untuk menampung dan menghubungkan semua modul
vang digunakan. Sebuah PLC. atau vang biasa disebut dengan siation ini bisa saja
berdiri atas beberapa rack. Rata-rata sebuah rack mampu menampung sebelas
modul (slot), namun jika modul yang digunakan lebih dart itu, maka

diperlukannya rack tambahan yang disebut juga dengan  expansion  rack,
sedangkan rack utama tadi dinamakan dengan ceari! rack. Perbedaan utama
antara expunsion rack dengan central rack adalah CPU. pada central rack terdapat
scbuah CPU vang akan mengatur scluruh modul juga termasuk modul-modul
yvang berada di expansion rack dan menjalankan program, sedangkan di expansion
rack tidak ditemukan lagi adanya CPU.

Dari ke sebelas modul vang terdapat disebuah rack. haruslah sesuai
penyusunannya. karena penting sebagai  konhigurasi Aardiware pada  saat

pemrograman pada sofiware SIMANTIC STEP §7. Pembacaan susunan modui

vang dibenarkan dalam sebuah rack oleh SIMANTIC STEP §7
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Gambar 2.1 Posisi penempatan modul datam sebuah rack
2.2.2  Power Supply
Power Supply digunakan untuk memberikan tegangan bagi CPU dan
modul-modul VO. pemakaian power supply harus memperhatikan CPU yang
digunakan, karena ada beberapa CPU yang memiliki batas arus yang digunakan.
Lower Supply mengubah masukan tegangan bolak — balik menjadi tegangan
searah yang akan di distribusikan ke seluruh modul - modu! vang ada.
2.2.3 CPU (Central Processing Unir)
CPU merupakan pusat pemrosesan data dan mengatur seluruh operasi
LC mulai dari lalu lintas data antara CPU dan memori. /O sampai menjalankan
program yang ada didalam memori :
I. Memori
Memori adalah rencana pengendali atau informasi yang disimpan pada
pengontrol. Pada PLC Sicmens S7-300 ini memorinya berupa memory
card, yang bentuknya murip seperti MMC., SDC. atau memori-memori
sejenis. Pada memory card inilah semua data proses yvang telah di
download disimpan. selain bentukuya yang kecil dan tipis. tipe
memort seperti ini mempunyai keungeulan. vaitu data vang tersimpan

pada memori akan tetap utuh tersimpan apabila power supply terputus
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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.

/O

Bagian [/O dari PLC adalah bagian yang terdiri dari modul-modul
input dan modul-modul ouwfput 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 1/0O digital sebagai berikut :

Tabel 2.1 Urutan jumlah bit input dalam satu slot modul.

10.0 11.0 12.0 13.0
10.1 1.1 12.1 13.1
10.2 1.2 12.2 3.2
10.3 11.3 2.3 13.3
10.4 1.4 2.4 13.4
10.5 1.5 2.5 13.5
10.6 11.6 2.6 3.6
10.7 11.7 2.7 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 1/0 PLC kali ini tidak menggunakan fasilitas modul analog,
karena seluruh sinyal input dan output PLC adalah berupa digital.
Interface modul

Interface modul atau yang biasa disingkat dengan IM ini adalah modul
vang digunakan untuk menghubungkan antara satu rack dengan rack
Jainnya. Atau dengan kata lain untuk menghubungkan central rack
dengan expansion rack  dibutuhkanlah IM. Hal ini dapat terjadi
apabila banyak 1/0 modul yang dibutuhkan dan tidak mencukupi
untuk disusun dalam satu rack saja, jadi harus ada penambahan rack
untuk penempatan modul-modul FO tersebut.

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.




23 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 I memory :

1. Master menulis data ke s/ave dan merespon permintaan input data.

2. Master mengirim data dari /O output ke owuput Buffer slave
(menerima kotak pos).
3. Masrer juga membaca data dari input buffer slave (mengirim kotak

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

maupun oulpuinya.

Gambar 2.2 V Memory
Profibus-DP selalu menggambarkan pemindahan data dari master ke slave
ataupun sebaliknyva. 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




dikembalikan ke muaster yang masih menunjukkan inpur. walaupun output
mereka dari slave.

Master menerangkan ke slave untuk memulai alamat ke outpur buffer. Jika
offset adalah 0, slave akan menempatkan penyangga input (inpuf huffer) pada
VBO. Jika offser adalah 5000, slave akan menempatkan penyangga output (oulput
bufferypada VB5000.

Master juga menerangkan ukuran slave di output buffer menggunakan
konfigurasi master dan menulis beberapa nomor hytes dari data ke slave. Master
mengirim informasi ini ke slave sebagai bagian dari konfigurasi slave. Slave
menggunakan informasi ini untuk mengatur ukuran outpui buffer. Jika master
menerangkan slave ada 16 ouiput 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 EM 277 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 lrofibus- DP

24 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 interfucing dari PC ke PLC. Interfacing ke PLC Siemens
S§7-200 dan S7-300 membutuhkan prosedur konfigurasi pada dua tempat.
Konfigurasi pertama dilakukan di software Simatic Manager STEP7 (Siemens),
konfigurasi ini ditujukan untuk modul Etherner TCP / 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 7
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2. Masukkan simatic station 300 pada Simatic Manager Step 7

Bpre Edr Insat RMC Vew Cptons Windw Hep

D@ 92 S b ISHATICO0 Rtk % oSt LY OPH BERT ¢
Sutvier v 2SINATIC 200 Stakion i
T Frogram + 3SIMATIC H Station 1
4 SIMATIC FC Staben |
S Other station |
S SINATI 55
TR

Gambar 2.7 Insert Simatic Station 300

Pada tampilan Simatic Manager Step 7, klik 2 kali pada hardware cpu

|98

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.

@\FH& Edt Insert MC Yiew Options Window Help
D@ oo '
=

-@Testz i Rt

+ B} SIMATIC 300(1)

-V ¥eRBEOY

Gambar 2.8 Tampilan Simatic Manager Step 7
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B Lo Contig - [SIMATIC 300(1) (Configuration) - Test2}
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Gambar 2.9 Konfigurasi hardware S7-300
4. Klik dua kali di tulisan CP 343-1, maka akan muncul window berikut.
Perhatikan pada bagian Networked masih berstatus “No™.
5. Untuk mengaktifkan status network, klik icon properties, lalu
kemudian isikan lah /P address dan subnet mask. Lalu klik icon New

dan pilih Ethernet(1).

Gambar 2.10 Konfigurasi Ethernet 1.

Propertiey HMheret interface CP 343 1 Lesn [RO/S6) )

Gambar 2.11 Properties Ethernet interfuce CP 343-1 Lean.
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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/DO16, dan Counter. DP atau disebut
juga ‘Distributed Pheripheral’ berfungsi sebagai komunikasi untuk PROcess
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 1/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 [/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 mengontrol suatu perangkat pemrosesan. Pada sektor energi, SCADA
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digunakan untuk mengontrol 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 mengontrol 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 secbuah teknologi yang disebut dengan
Human Machine Interface (HMI).

Human machine interface berarti mengontrol 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 scbelumnya telah dikontrol oleh PLC.

SCADA memberikan wujud visualisasi dari sistem yang telah dibangun melalui




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 mengontrol
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 sifatnya portable.

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




baik dan hasilnya dapat memberikan manfaat yang optimal bagi pengguna.
Penanganan ini sering disebut 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 tampilan saja. Definisi database dari
sampler ini bisa diakses melalui saluran komunikasi 7CP//P.

Penanganan gangguan juga lebih optimal serta waktu pemulihannya lebih
cepat karena dilakukan secara terkoordinir serta satu komando.Secara garis besar,

sistem SCADA meliputi :

1. Akuisist data.

o

Supervisory control.

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

5. Tagging (penandaan).

6. Perckaman data.

7. Pelaporan.




2.6.1 Prinsip Kerja SCADA
Pada dasarnya SC'4DA adalah sebuah sistim komunikasi kontrol data yang

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 7P Address dart PLC
yang akan di akses di dalam suatu jaringan. PLC dianggap sebagai sebuah PC
yvang juga harus mempunyai alamat 1P agar PL( tersebut dapat dibaca sebagai
sebuah hardware didalam jaringan, dan dapat di akses dari berbagai tempat
melalui ethernet.
2.6.2 Konektifitas Link SCADA

PLC vyang telah diprogram pada sistem pengendali level air dapat
dioperasikan dan ditempatkan dimana industri ataupun pabrik itu beroperasi.
Sedangkan rencana pengontrolan dan monitoring SCA4DA akan dilakukan di CCR

(Central Control Room), bisa bertempat di lokasi yang sama. ataupun tempat yang
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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 fo pear. Ada empat buah PC yang digunakan
untuk mengontrol dan memonitor jalannya sistem, satu PC berperan sebagai main
control yaitu PC yang dapat mengontrol, memonitor dan mcrubah program, baik
program PLC maupun SCADA. Sedangkan tiga PC lainnya hanya berperan
sebagai client, yaitu PC hanya dapat mengontrol 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 scbuah 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




T
L

menvatakan kondisi sistem vyang sedang dikontrol. seperti kondisi berjalan.
kondisi ready, kondisi foull, dan sebagamya.
WinCC (Windows Control Center) dari simatic siemens ini memiiikl
kekurangan dan kelebihan tersendiri, antara lain
Kekurangannya :
4. Butuh RAM (Rundom Accesy Memoryy yang lebih tinggh dani
komputer biasanya.contoh RAM yang digunakan untuk server adalah

iaringan adalah 512MB.

1GB dan untuk user-user lainva dalam s

b. Bagi kalangan pemula. penggunaan WinC'C’ lebik sulit untuk dipahami

Kelebthannva :
Sangat baik dalam penggunaan satu plarform. seperti semua hardware

bl el

(PLC) berasal dari veridor vang sama.
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PERANTCANGAN SISTEM

3.1 Gambaran Umum Sistem

Pada perancangan Aplikasi Sistem SCAD4 pada Miniatur Waier Control
Berbasis PLC Siemens S7-200 dan S7-300 adalah suatu sistom clcktronika vang
digunakan untuk mendistribusikan air secara otomatis. Sistem  ini akan
mengendalikan pompa air vane mengist tanki induk. dan mendistribusikan air
pada bak vang lain. Untuk sistemn i hanva mengontroi untuk mempertahankan

Ketinggian dan juga agar air tidak melebiht kapasitas tanki.

3.2 Perancangan Sistem Elcktronis

Sistem elektronis ini akan mengontrol pendistribusian air dari sumber air
ke tanki induk. di tanki induk air dipertahankan levelnva olch 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 tiga bagian yang periu mendapat
perhatian yaitu:

a.  Miniatur Water Control (Mempertahankan level Ketinggian airy yang

¢ SCADA software (WinCCY vang akan memvisualivasikan

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 air ke bak lainnya atau ke pembuangan.

Sensor atas Pengisian

Sensor bawah

Pengurasan

Profibus-DP Ethernet
TCPAP

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  oulpul device. Dari PLC siemens S§7-200

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 $7-200 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 @

N Sensor atas

Tank
Air
Induk

—f—— Sensor bawah

B

Selenoid
Pipa Keluaran |

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

Reset

O

ON

OFF

Panel Kontrol Kendali Sistem Otomatis

O OO0 O

Led indicator sistem lev atas. lev bawah . pompa.

Panel Kontrol Kendali Pompa
Saklar Togel
Otomatis

OFF
ON

Panel Kontrol Kendali Kuras Tandon atas

Saklar Toge!

Otomatis
OFF
ON

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 :
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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 antarmuka antara  komputer operator dengan  PLC  57-300

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 Tanki
Pada tanki air terdapat dua sensor lever air dan terdapat pula Sofenoid

pengurangan tanki. Untuk lebih jelas lihat gambar ¢

Pipa Masukan [\ L S

Tanki

A1r
Yy

Induk

———— Sensor bawah

. i T Selenoid
Pipa Keluaran

Gambar 3.3 Gambar posisi scisor pada tanki
padq tamlod !ﬁ‘d:‘f < anel bontral ntama sebsoal control utama untuk
a tanki terdapat panei Rontrol utama sevagal control utama untuk

menjalankan sistem elektronika ini. uniuk lebih jelas lihat gambar



Pane! Kontrol Kendali Tanks

Sl far Toaoel Pane! Kontrol Kendali Sistem Otomatis
Saklar Togel
Reset
O © oo o
OFF
[ed indicator sistemn lev atas. lev hawah . poinpa.
selenoid
Pancl Kentrol Kendali Pompa Panct Kontrol Kendali Kuras Tanks
Saklar Togel Saklar Jogel
Gromatis Otomatis
OF b OV
ON N

Gambar 3.4 Panel kontrol tanki air
3.2.2 Eksekusi Otomatis Pompa Air
Untuk eksekusi perintah hidup matinya pompa otomatis berdasarkan
aturan schagai berihut
1. Pompa akan ON otematis mengikuti intuksi program jika sistem

dalam keadaan ON.

2

Otomatisast pompa munurut aturan :

a. Pada saat air belum mencapai sensor atas pompa akan ON. dar
selenoid pengurangan daiam keadaan OFF.

b. Pompa akan OFF ketika air sudah mencapai seisor atas, otomatis
selenoid ON dan mengurangi air,

¢. Pompa akan hidup lagi ketika air turun dibawali sensor level atas.

-
5
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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.

33 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 :

Tnput

Gambar 3.5 Skema sensor transistor sebagai saklar

34 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 :



12Vdc
!
. . i
i ey i
’i | ! Pompa |
! [ 5! ; I‘E"‘ i
i w i NoKh / ed
L PLC [ Nby k Couts i
-
i i [ :
| | 2 i
I T i

Gambar 3.6 Skema driver pompa

3.5 Selenoid Driver

Selenoid ini membutuhkan daya yang besar, dava vang disediakan oleh
PLC terbatas oleh karena itu membutuhkan catu dava tersendiri dan driver untuk
menyesuaikan keluaran PLC dengan selenoid. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat

pada gambar :

Pl d 2
\Li“w“"”' |
i i

Gambar 3.7 Skema selenoid driver

3.6 Profibus DP ( Distributed Peripheral )
Profibus DP (Distributed Peripheral) adalah dirancang untuk komunikas
data kecepatan tinggi pada level alat. Protokol dan fungsi dirancang berdasarkan

standar Eropa EN 50 170. Pengontrol 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 /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 V' memory

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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Pembuatan program untuk memberikan pertntah ke PTC menggunakan komputer

i

dan sofware yang telah di tentukan. Benikii ini merupakan diagram alir program.

o)

j

v

Baca wensor bawah
) 4
Pompa hidup
&
Tank terist air

¥

Raca sensor atas

it i- a1 ol o CTaratab 16 aban inenoaktitean sonear baw rnyan:
sistem akan mulai bekerja. Setclah ttu akan mengastiikan sonss bawah, karena

dalam keadaan kosong pada tanki maka ofomatis pompa akan beropeiasi,

itu tanki akan terisi air vang di sedot oleh pompa. kemudian pada saat aw

AT ATG T CATIROT P e R PO,
mencapat st atas pompa MEenCnakiikan opirasinya,

otomans seiencid axan bereperasi, seienoid bertungsi ufiiux i
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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 antar PLC

M §7- 1O

WinCC 300 S7-300 | S7-200 | S7-200 Fungsi

M10.0 [ M10.1 Q256.0 | V5000.0 110.1 Start

M 10.1 1 M 10.1 Q256.1 | V5000.1 {104 Stop

M 1002 | M 100.2 |12562 V50162 |10.3 Sensor atas

M 1003 | M 100.3 | 1256.3 | V5016.3 | 10.2 Sensor bawah

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

A 6.2 Q6.2 1258.2 1 V5018.21 Q0.2 | Perintah pengurangan air

39 Diagram Ladder PLC

3.9.1 Diagram Ladder ON - OFF

PR_Stop T 20

PR _Stat
L bt
—1

A~

L

Symbat | bddress 1 Carmrierd J

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 dan pada 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 /ludder
3.9.2 Diagram Ladder Pengisian Tanki
Mo Sorse atoe | iR

)

| tddress | Comment |
5 51
Sensor_ataz 03

Gambar 3.11 Diagram ladder pengisian tanki
Ladder pengisian tanki akan berfungsi ketika air belum mencapai sensor atas.

3.9.3 Diagram Ladder Pengurangan Air

20,0 Sensoi_bawah Sensor_atass Pengurangan_air
,_,I i 1 s | { { )
L 1 1 1 T \
VEE 2
i Addess | Commerd J
WLEANEN_ At Q0

SCT_atas 43
Sensor_bawah 0z

Gambar 3.12 Diagram ladder pengurangan air
Ladder pengurangan air akan berfungsi ketika air sudah mencapai sensor atas.
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 $7-300 dan mengkonfigurasi dengan PLC Siemens
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S7-200, sehingga dapat meng-inisialisasikan masukan — masukan ke PLC dan
juga keluarannya. Karena pemrograman SC4DA 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

Jjuga 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.

Manaal PLe Persorsi
ONOFF 1Prograsmaie Logis Cortroly Computer

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 1/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 kerja menjadi dua bagian  yaitu :

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

300.

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

Konfigurasi antara dua PLC telah dilakukan dan hasilnya sukses.Dimana
I/0 $7-200 dapat dibaca di S7-300 dalam pengertian PLC" siemens S7-200 dapat
berkomunikasi dengan PLC siemens S7-300. Adapun inferface antara dua PLC
tersebut menggunakan sistem profibus (Process fieldbus). Untuk sistem ini
menggunakan beberapa komponen seperti :

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

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

¢. PLC siemens S7-300 CPU 313C-2DP (313-6CE01-0ABO).
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d. CP 343-1 lean simatic net (6GK7 343-1CX00-0XE0).

C.

Kabel profibus.

Langkah-langkah konfigurasi antara dua PLC, antara lain yaitu

1.

LI

Hal pertama yang dilakukan adalah menghubungkan EM 277 ke

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

Mendownload program menggunakan Sofiware Microwin ke PLC

siemens S7-200 sampai sukses.

Menghubungkan CP 343-1 lean ke PLC siemens S7-300 CPU

313C-2DP.

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.

D,

Rack-300.

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

CP 343-1 Lean, set TP address.

EM 277 profibus-DP.

Compile dan download hingga sukses.

Sambungkan EM 277 ke CPU313C-2DP menggunakan

kabel Profibus.

¢.  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.

LY Fle Edt Insert PLC View Options Window Hefp

bz 2° Y B o 9 Y. SR < No Fiker > A
- 8p Uplosd Lino Dbject name Symbolic name Created in language
~ B SIMATIC 30001 ) System data - .
- 8 cPustscaor 5 ot LaD
-zl S7Poganll) L ppep 5TL
DfSoaces 408122 MOD_ERR 5TL
g Ereried e Lap
T e’a": 1 FBI0 LAD
-~ l':’gs‘?;zk: L FCH L0
o L ec2 FBU
LIFCS FBO
L3S LAD
i3 FCH0 LAD
LIS sTL
L3 DB10 08
wAaT 2 AT 2

STVAT Looplantiolf VAT LoopContolC

Gambar 3.14 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 — alamat S7-200 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 diplant 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 Sofiware 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 i E‘fﬂ

Create a Mew Project

- . o .

A' Single-Iser Pioject

'—:JE: Multi-User Project
=

me Client Froject

s
% Open an Existing Projsct

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 dengan

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

Fie Edt Yiew Took Heip

T
Longader
1oy Maragenent
swrocnres
faieer
Eater
etor
e
e
st
Edtor
£
2
et

Gambar 3.16 Tampilan WinCC

Fle EGr Wew Took Beb ..

Gambar 3.17 Penambahan komunikasi driver

Add new driver z E\s
Look in: - bin - ® ﬁ‘ B
. POLCache S SIMATIC 55 Ethernst TF.CHN
ZhorC.chn

ZE SIMATIC S5 Frofibus FOL.chn
ZESIMATIC S5 Programmers Port £
ZH SIMATIC S5 Senal 3964R. CHA
2 SIMATIC 57 Protocel Suite.chn
I SIMATIC TT Ethernet Layer 4.0}

2 Profibus DP.chin

4 Profibus FMS. chn

T SIMATIC 505 TCPIP. chyy

I SIMATIC 55 Ethernet Layer 4,CHY

< >
- (e B

File name: SIMATIC 57 Prataccl Suite Qpen }

Files of type: \WinCC Commurecation Diver [* chnf v Cancal

Gambar 3.18 Pilihan penambahan komunikasi driver

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

dengan jenis PLC yang digunakan yaitu 87-200 dan S7-300 .
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Fle £t vew Tods Mehp

[nf=3 » B EE R OR

Pacsmeters st charge
FAANBED.20,,0,000 S{LHA07 LRI M

Newe Driver Corecinn...
Syster Parameter

CpAsentogx g

o e sorgr Properiis
festido ay
) User Administy st

B cross nsference
D Lot v higes '

Gambar 3.19 Penambahan komunikasi driver berdasarkan inrerface

Conmection properties u
B o Tag

Mame  PLL Progseaties

Linst

Server List
KOMPUTER2

b

Piesst make cortan thal the conne:bun name does nl inck.d any
niciiona sprcis chatactee: a the charaters §, o ©

Gambar 3.20 Connection properties

Cannection Parameter - [CP/P w

Connecton

57 Matwork Address

P Address: 1921802
Rack Number: iy
Sict Mumbey 2

Sendiiecenve: 1aw dats tock

Earnection Flesource: 2

To manemit data blocks via the BSENCUBRCY connestion, activate the
check-box and enter a cormection resaurce.

70 1 anes Help
| SO

Gambar 3.21 Parameter koneksi 7CP/IP

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




slot nomor 2, karena PLC selalu di slot ini. Hal ini harus sesuai dengan settingan
pada CP 343-1 Lean di HW config Step 7 Simatic 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 7ag bagi
WinCC, yang berisi nilai aktual setiap Tag yang digunakan. Berikut inj hirarki

Tag Management untuk melekukan proses Tag.

Tag Management Hierarchy with regard to Process Tags
s Tz Manaoeraers
i SIMATIC 57 FROTOOL SUITE
g] A=l
BLC
4 Tay s

t Tas

Gambar 3.22 Hirarki Tag Management

Properties of tag group m
Gererdl  Tag
-
J Name sensor atas
Numberof Tags. 16

Specty the name o the tag gfoup

oK Carcel Hel

Gambar 3.23 Penambahan tag group




43

Untuk membuat alamat pada Tug, di Tag properties ketik nama Tag yang

akan ditampilkan. Setelah itu klik select untuk memasukkan alamat Tug terebut,

sesual dengan I/0 nya. Perhatikan gambar di bawabh ini.

Tag properties b
General Lirits/Repotting

Froperties of Tags

Name: Start
DotaType : Binasy Tag -
Length

Address Select
Adapt format

When uting tags in the dunamc dislog. please rake cantain that the name of the
tag doss not cortar ary aationa specim characters and does ot e vath 2
Aumbe;,

Gambar 3.24 Tampilan pembuatan Tag

Address preperties w
Addrese
Description
CPy
Data Bit memomy -
Address Bit .

M0 [

Sefect the data area

Gambar 3.25 Tampilan pembuatan alamat pada Tag

Gambar 3.26 Tampilan pembuatan Tag telah selesai
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3.14.5 Tampilan Grafik Animasi Proses di WinCC
Mengambar tampilan proses pada runtime dibuat dengan sistem grafis.

Pada bagian ini akan digambar tampilan proses vang akan ditampilkan.

e nr wage Tt gade avs

Gambar 3.27 Tampilan Grafik pada WinC'C'
Keterangan :
Menu Bar
Berisi seluruh menu yang dapat mengatur rancangan grafis.
Color Palette
Bertugas memilih warna dasar objek.
Zoom Pallete
Memilih faktor perbesaran tampilan (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 Paleite

Mengganti tampilan pada objek yang dipilih.
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Object Pulette
Berisi objek standar dan windows objek.
Font Palette
Mengganti tipe huruf, ukuran dan warna seperti warna garis dari
objek standar.
Standard Toolbay
Berisi tombol untuk mempercepat melakukan perintah keadaan.
3.14.6 Pembuatan Tombol Animasi di WinnCC
Langkah pertama yaitu mengkonfigurasikan tombol yang memungkinkan
dapat menampilkan tampilan selain di runtime. Untuk pengontrolan manual,
tombol ataupun push burion dijadikan alternatif pilihan. Digunakan dua buah push
button untuk mengontrol plani-nya, yang pertama untuk mangaktifkan dan yang
kedua untuk mematikan. Jenis push burton yang digunakan adalah push button
normally open, yang mana artinya apabila tombo] ditekan maka saklar akan
terhubung, dan akan terputus kembali ketika tombo] dilepas. Berikut ini salah satu

contoh gambar push bution NO.

.—-o:/H

Gambar 3.28 Push button NO

Gambar 3.29 Cara mengkonfigurasi tombol]
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- Object Properties * &

RUN = - P Buion Button? ~

’- Prapetties g verps

. Start » - Button Attribute Stats  Dynamic  yl
{ Geometry Object Name Buttons
- - Colors L ayer [
Styles.
: Font
Sfop Flasting
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Fing

Gambar 3.30 Tombol pada objek properties

3.14.7 Pembuatan Animasi Tanki Air, Sensor-sensor, Pompa Air dan Valve

Solenoid di WinCC

Gambar 3.31 Tanki air, Pompa air dan Valve selenoid

Cara mendesain animas;j supaya komunikasi dengan program Simatic Manager
adalah :
. Memasukan gambar animas; yang diinginkan.
2. Mengkomunikasikan gambar animasi dengan program Simatic
Manager melewati “klick kanan™ akan muncul Propertis, kemudian

“klick™ Propertis Objek.
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3. Setelah muncul “Propertis Objek™ maka tinggal memasukkan alamat
Tag yang sudah diprogram, Tag inmi adalah alamat untuk

mengkomunikasikan animasi dengan program Simatic Manager S7.

Gambar 3.32 Alamat 7ug — 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.

$ alarm Logging - [Qekstart.mep] [ ]o]x]
Fhe £ View Messages ook bsh
=2 & -
[y e §aarte Thine Trerecs vakis bl

, Dars W dow

Peady Enigeschi (SR}

Gambar 3.33 Tug 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.

Fatr [T 1
Slashmus o of tha ol \ p—

I —
T In addton, Toger the cucle whe ,skart; 43 Enter the factu fuc the timer
¥ n addnon. moger the. sycle vhle s

~.
~
W Enter e st oot of the e N
Monh Doy ’ \
woa [T el s [T L

The tenecs configuied in s disk bix a2 used 53 scipasion and
Fchaang trer o the conbguaion of lsgs

[r— ;
ik Cancdl | Help

Gambar 3.34 Pengesetan konfigurasi waktu Rl
3. Tahap Ketiga Membuat Arsif Data Level Air

Disini sama seperti fungsi yang lain adalah untuk navigator dan

membuat Arsif kejadian objek.

Creating An Archive: Step -1- [x}

#1 Enter the Archive =
Name here
“ m
NS
: s

Creating An Archive: Step -2- [Z]x]

The archive type determines important
properties of the archive. If you close the Create an archive tag. The archive tags

Wizard Dislog nove. the defauit vellings wit Click an this button ta i creset parameters,
be used for the selected archive type. clect atag .

&gchive Name:

[TerkLevel_ichve
Arctive Type:

& Process Vahe Archive 1 l
[an? edArchive i

# Click on the
Process Vale Archive

<gack | Vo Cencel

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.

Py opertics of WARCE Onfine Trend Cantrel H{Pruperties of WinCC Didine Trend Fontral

: sovmal | | | e e |
i |

Desalen ety Leer

& Staun3a [ 72| 2enl ‘ i)
& fwks ! o
Comicuen ‘ T g
— = g 2 [ERR -
i A - A N cv |
P gt e S b urth e - IF:’"‘ A
Gtk Hiadoe -
 Latatheiss et B
Lo -awes _ s |
7 Comwnlfas |
7 Cunmen’ duae |
Bak g 7o thi cunae
a-taaridau [ :. n:‘ ,,v; “hiaz he dhe o |
" ph e -
ol oo T Lorin oed el W B <
Py s
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Gambar 3.37 Konfigurasi pembuatan grafik level air i
|

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 komputer properties di software WinCC untuk

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

Gambar 3.40 Tampilan runtime yang sudah selesai dibuat di WinC'C




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

Tampilan display SCADA pada layar monitor masing — masing PC yang
diberikan akses untuk mengontrol PLC adalah tidak harus selalu sama. Tampilan
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 tampilan untuk SCADA kali ini menggunakan dua
buah saklar push button, dan tampilan — tampilan keadaan yang digambarkan

dengan pewarnaan. Untuk lebih jelasnya lihat Gambar :

£31 618/2007 11:12:00 Al

ety
F WATFR- B a7
gy - i
o wi o
e ; DUAT 31554 555 FH J45 oA ERE P 8175405373
) .

Gambar 4.1 Tampilan animasi diagram SCADA Water Control.




Pengoperasian dari animasi diatas cukup mudah, dengan ini operator dapat
menghidupkan dan mematikan plant hanya dengan menekan tombol stars dan
stop.

Keterangan :
1. Tombol Start
Tombol yang berfungsi untuk menjalankan atau mengoperasikan
intruksi plant.

2. Tombol Stop

Tombol yang berfungsi untuk mematikan ataupun menonaktitkan
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 sctiap 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.

o

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.
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4.2.2 Pengujian pada Software WinCC
Setelah diuji coba maka akan mendapatkan analisa seperti berikut :

1. Analisa pada simulasinya adalah sebagai berikut :

..........

r‘} TR 2007 10:36:35 AW

Py
[

{

i

|
W |

Gambar 4.2 Analisa simulasi pada WinCC
Pada simulasi ini didapatkan bahwa indikator “air tanki hanya bisa
melakukan satu intruksi, intruksi naik (/nc) saja atau turun (Dec) saja,
tidak bisa kedua intruksi dijalankan secara bersamaan.

2. Pada program animasi WinC'C dijalankan lampu indikator sensor atas,
sensor bawah, pompa air, dan valve sclenoid bekerja dengan baik,
sesuai apa yang terjadi pada plantnya.

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'.




5.1

5.2

BAB V

PENUTUP

Kesimpulan

Dari hasil pengujian yang dilakukan maka dapat ditarik kesimpulan

bahwa:

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

> Pada animasi indikator level air diprogram WinCC untuk SCADAnya

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

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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