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ANALISA DAN PERANCANGAN SISTEM KENDALI
PLC XBC MINI BAS

Alim Hardiansyah®, Bambang Suardi Waluyo?
Dosen Teknik Infomatika, Teknik Mesin
Institut Sains dan Teknologi Al-Kamal (ISTA)
E-mail: hardiansyahalim@if.ista.ac.id, bambang_waluyo07@yahoo.com

ABSTRAK

Perkembangan teknologi otomasi saat ini sudah sangat maju, seperti sistem
otomasi menggunakan PLC (Programable Logic Controller), PLC dengan HMI
(Human Machine Interface) hingga sistem SCADA (Supervisory Control and
Acquisition). Agar dapat mengikuti perkembangan dari sistem otomasi perlu
dilakukan penelitian untuk mengetahui cara kerja dari masing-masing sistem
otomasi. Selain itu penelitian ini juga bertujuan untuk mengetahui bagaimana
merancang dan menerapkan ketiga sistem otomasi tersebut.Penelitian ini juga
dilakukan dengan menguji sistem otomasi PLC, sistem otomasi PLC dengan
HMI dan sistem SCADA dalam mengendalikan sistem kerja lampu. Sistem
otomasi terdiri dari PLC dengan HMI yang berfungsi untuk mengendalikan
dalam mengoperasikan kerja lampu. Selanjutnya sistem SCADA terdiri dari
sebuah PLC sebagai RTU (Remote Terminal Unit), sebuah PLC sebagai MTU
(Master Terminal Unit), dan komputer dengan perangkat lunak G5000 untuk
mengendalikan mengawasi dan mengakuisisi data lampu. Hasil penelitian ini
menunjukan bahwa ketiga sistem otomasi bekerja dengan baik. Hal ini terlihat
dari tampilnya data dan informasi mengenai nyalanya lampu pada alat peraga
pada HMI maupun laptop sesuai dengan keadaan sebenarnya. Selain itu
pengoperasian lampu juga berhasil dengan bisa nyala pada alat peraga.

Kata Kunci: PLC XBC, HMI, SCADA, Sistem Kendali Mini Bas.

ABSTRACT

Development of automation technology is now very advanced, such as the
automation using system PLC (Programmable Logic Controller). PLC with
HMI (Human Machine Interface) to a SCADA system ( Supervisory Control and
Acquisition ). order to follow the development of automation systems need to
investigate the workings of each of the automation system. In addition, this
study also aims to determine how to design and implement automation system
such third.This study was also conducted with test automation systems PLC,
PLC automation systems with HMI and SCADA systems to control lighting
systems work. The automation system consists of a PLC with the HMI that
serves to control the lights in operating working. Then the system SCADA
system consists of a PLC as an RTU (Remote Terminal Unit), a PLC as MTU
(Master Terminal Unit), and G 5000 computer with software to control and
over see the data acquiring light.These results indicate that the three
automation system works well. This is evident from the appearance of the data
and information on the flame lights on props on HMI or laptop according to the
actual situation. Besides successful operation of the lamp also can live on

props.
Keywords: PLC XBC, HMI, SCADA, Control Systems Mini Bas.
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1. PENDAHULUAN
Otomasisasi merupakan salah satu reali-
sasi dari perkembangan teknologi, dan meru-
pakan satu-satunya alternatif yang tidak dapat
dielakkan lagi untuk memperoleh sistem kerja
yang sederhana, praktis dan efisien, sehingga
bisa memperoleh hasil dengan tingkat
keakuratan yang tinggi. Dalam segi waktu
yang diperlukan juga harus dipertimbangkan,
karena semakin pendek waktu yang diper-
lukan untuk melakukan aktifitas maupun
produksi, maka akan mendapatkan kualitas
lebih, Berdasarkan pertimbangan-pertim-
bangan diatas, untuk menunjang proses oto-
masisasi agar faktor-faktor kecepatan, akurasi
dan efisiensi dapat tercapai dibutuhkan sistem
kontrol. Programmable Logic Control (PLC)
merupakan salah satu kontroler yang umum
digunakan. Dilihat dari sisi perkembangan
teknologi, sistem kontrol dapat dikelom-
pokkan menjadi dua jenis yaitu sistem kontrol
konvensional dan sistem kontrol terprogram.
Berdasarkan permasalahan terhadap kon-
trol konvensional dan upaya untuk menggan-
tikannya dengan kontrol berbasis PLC yaitu:
1. Bagaimana membuat program sebuah
alat kontrol untuk PLC LS Type XBC
menggunakan sofware Ladder Diagram;
2. Bagaimana memasukkan program yang
sudah dibuat ke dalam memory PLC LS
Type XBC; dan
3. Bagaimana membuat tampilan dari sisi
Teknik Informatikanya yang lebih inter-
aktif dengan software Scada.

2. PROGRAMMABLE LOGIC

CONTROLLER

Mikrokontroler adalah sebuah sistem
komputer yang dibangun pada sebuah keeping
(Chip) tunggal. Jadi hanya dengan sebuah
keeping IC saja dapat dibuat sistem computer
yang dapat dipergunakan untuk mengontrol
sebuah peralatan. (Malik, 2009).[1].

Sistem kontrol harus bisa melakukan
pengontrolan serangkain kejadian atau mem-
pertahankan agar sejumlah variable tetap
bernilai konstan atau melakukan suatu per-
ubahan yang telah ditetapkan sebelumnya.
Untuk merancang sebuah sistem kontrol yang
terpisah untuk tiap-tiap kebutuhan pengon-
trolan, kita dapat mempergunakan sistem

kontrol dasar yang sama untuk segala situasi
apabila kita memanfaatkan sebuah sistem
berbasis mikroprosesor dan menuliskan se-
buah program yang menginstruksikan mikro-
prosesor untuk memberikan reaksi pada setiap
sinyal input dari dan menghasilkan output
yang dibutuhkan. Dengan mengubah intruksi-
intruksi di dalam program, kita dapat meng-
gunakan sistem mikroprosesor yang sama
untuk berbagai aplikasi kontrol. (Setiawan,
2005).[2].

Mikrokontroler adalah sebuah sistem
komputer yang dibangun pada sebuah keeping
(Chip) tunggal. Jadi hanya dengan sebuah
keeping IC saja dapat dibuat sistem computer
yang dapat dipergunakan untuk mengontrol
sebuah peralatan. (Malik, 2009).

Programmable logic controller merupa-
kan suatu bentuk khusus pengontrol berbasis
mikroprosesor yang memanfaatkan memori
yang dapat diprogram untuk meyimpan
instruk-si-instruksi dan mengimplementasikan
fungsi-fungsi logika, sequencing, pewaktuan
(timing), pencacahan (counting) dan aritma-
tika guna mengontrol mesin-mesin dan
proses-proses. (Setiawan, 2005).

3.  PERANCANGAN
3.1 Analisa Cara Kerja Mini Bas
Selanjutnya, sebelum membuat program
yang akan dimasukkan ke PLC, langkah
pertama adalah membuat analisa terhadap
cara kerja peralatan yang akan dikontrol
dengan PLC tersebut. Alat atau sistem yang
akan dibuat di sini adalah sebuah alat kendali
menggunakan PLC untuk mengontrol sebuah
panel pembagi yang menyuplai ke setiap
ruangan.

MCB
R.301

McB
R.302

MCB

R.303

MCB
MCB
R.PRODI

MCB
R.AKADEMIK

McCB

R.REKTOR

Gambar 1. Single line diagram.
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3.2 Membuat program ladder diagram

Untuk membuat sebuah program yang
akan dimasukkan ke PLC, kita harus mema-
hami dasar pembuatan program menggunakan
diagram tangga/ladder diagram. Programm-
able Logic Controller (PLC) pada dasarnya
adalah sebuah komputer yang khusus diran-
cang untuk mengontrol suatu proses atau
mesin. Software yang umum digunakan untuk
pemrograman PLC adalah Ladder diagram
atau diagram tangga.

SAKLAR

c
a
KUMP /KOIL
BATERAI 9V /! ‘ RELAI
b

SAKLAR
b

L y i =
a =
KUMP
BATERAI OV KOIL / ‘ ‘ RELAI LAMPU
b NYALA

BATERAI
ov

a

LAMPU
MATI

BATERAI
ov

Gambar 2. Cara Kerja Relay.

Tampak pada gambar pertama di atas,
sakelar dalam kondisi terbuka sehingga kum-
paran relay tidak teraliri arus. Saat relay
dalam kondisi tidak aktif ini, b.akan ter-
hubung dengan a, memutus aliran baterai ke
lampu sehingga lampu tidak menyala. Pada
gambar kedua, sakelar dalam kondisi tertutup
hingga kumparan relay teraliri arus yang
membuat relay dalam kondisi aktif. Ketika
aktif, akibat gaya electromagnet dalam relay b
akan terhubung dengan c. Karena b dan c
terhubung, arus akan mengalir kelampu se-
hingga lampu dapa tmenyala.

Lebih jauh gambar diatas dapat diseder-
hanakan menjadi susunan simbol seperti be-

rikut ini:
R1
] O—
L1

Gambar 3. Diagram tangga sederhana.

Disebut demikian karena bentuknya yang
mirip dengan sebuah tangga. Dua buah garis
vertikal di sisi Kiri dan kanan melambangkan

catu daya. Saat relay dalam kondisi tidak
aktif, sakelar dalam kondisi terbuka sehingga
di gambar dengan kontak NO.

3.3 Membuat program PLC

Berdasarkan analisa cara kerja lampu
dan aturan mengenai diagram tangga/ladder
diagram kita bisa membuat program PLC
untuk mengontrol panel tersebut. Dari uraian
cara kerja lampu di atas, sebenarnya bisa
dibuat sebuah control konvensional menggu-
nakan relay dan timer. Rangkain kontrol
konvensional tersebut adalah seperti gambar
berikut:

220 volt
SAKLAR m LAMPU
nE L J

Gambar 4. Rangkaian kontrol konvensional.

Dari rangkaian konvensional ini dapat
dengan mudah dibuat program PLC meng-
gunakan ladder diagram. Hanya diperlukan
instruksi-instruksi  khusus untuk membuat
program ini. Software yang digunakan adalah
software pabrikan berupa CD yang sudah
termasuk satu paket dengan modul PLC nya.
Ini adalah jendela tempat membuat diagram
tangga.

ey
DEARS|O|ad(BAGD [ocinBx|chkiY |ARMKEE 2jan

HB (GOSN FEF SEBODIIRERBE I P anaR [EREDY [RARRAN®E
IEHRARFARANABREALRVEYY loco@aEwn @epepeei™ | | |alosusans

oty o o)

]
hoanin.

|
l-‘f l!
i

1

; I l_E li
1

L L
i
L

Ll

LL T 1 L1 ]

P

it
L

=
e}
]

Gambar 5. Tampilan diagram tangga.

Setelah seluruh rangkaian diagram tang-
ga selesai dibuat, sebelum kita masukkan ke
dalam memory PLC, Kkita teliti dan dikoreksi
lagi agar tidak terdapat kesalahan. Program
yang sudah disediakan oleh pabrikan PLC ini
sudah dilengkapi juga dengan program untuk
simulasi. Sehingga kesalahan-kesalahan da-
lam pembuatan program diagram tangga
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dapat diketahui pada saat simulasi ini.

Dari menu utama disini ada pilihan menu
lampu, menu denah lantai untuk lampu, dan
menu logging dimana masing-masing menu
tersebut bisa di operasikan sesuai dengan
fasilitas yang ada kita bisa memilih salah satu
menu yang akan kita buka atau kita akan
operasikan

O B0 O
EHOEO HO EO
- HeEmHe EHO NGO

Pada sub menu lampu disini terdapat
pilihan set actual time (SAT), Selector
Switch, menu Schedule, menu tombol dan
lampu. Untuk bisa membuka dan mengopera-
sikan pada halaman menu ini terlebih dahulu
harus mengatur menu jam yang ada
disesuaikan dengan jam yang aktual, karena
nantinya diharapkan akan sesuai dengan
waktu nyala lampu yang Kkita inginkan.
Setelah mengatur menu jam atur posisi se-
lektor switch ke posisi auto kemudian langkah
selanjutnya mengisi jam schedule menyala
lampu, sebagai contoh lampu nyala pada jam
kantor antara pukul 07.30 sampai dengan
pukul 17.30 wib. Setelah semua kegiatan
input selesai secara otomatis lampu akan me-
nyala.

s e e

Gambar 7. Tampilan denah lampu.

Pada halaman denah lampu ini kita bisa
mengoperasikan untuk menghidupkan dan

mematikan lampu dari menu yang tersedia
dihalaman ini. Untuk mengoperasikan lampu
bisa pilih salah satu simbul panel yang ada
sesuai dengan keinginan kita dimana ruangan
yang akan kita operasikan lampunya.

MINI BAS [

Eag.omdl
B BOEE - FRE @

_-‘ II—’DI j ety et Frcemsipw e fidows

Gambar 8. Tampilan Logging Data History

Pada halaman menu logging ini berisi
tentang data history dari semua aktifitas yang
pernah dilakukan oleh operator atau teknisi.
Dari halaman data history ini bisa dilihat
detail lampu kapan nyala, detail lampu kapan
mati, dan bila terjadi gangguan pada jaringan
disitu akan muncul indikasi alarm, dari semua
kegiatan aktifitas akan dicatat jam tanggal
hari dan tahun kejadian eksekusi peralatan
tersebut.

‘ Pilih Lantai ‘

|

‘ Pilih Ruangan

v h 4

Lampu Nyala

Gambar 9 Tampilan Flowchart lampu.
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‘ Menu Utama ‘

|

‘ Lampu ‘

|

‘ Pilih Lantai ‘

|

‘ Pilih Denah Lantai ‘

N 0 v
j v

~
Lampu Mati Lampu Nyala

Gambar 10. Flowchart pengoperasian lampu

[ 1 l 1

‘ Sub Menu ‘ Logging ‘ ‘Denah Lantai ‘ Sub Menu ‘

I | I

‘ Lampu ‘ Data History ‘ Lampu ‘ l l

l Log In Log Out
Selector Switch

Shutdown

Schedule

Gambar 11. Flowchart Bagan Sistem Mini Bas

4. HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1 Pengoperaian PLC

Pada bagian terdahulu telah dijelaskan
mengenai langkah-langkah pembuatan kon-
trol menggunakan PLC yang diprogram de-
ngan menggunakan Diagram Tangga. Dalam
bagian ini akan diuraikan bagaimana peng-
operasian PLC tersebut. Namun sebelum
mengoperasikan PLC ini, kita perlu menge-
tahui kaki mana saja yang digunakan sebagai
input dan output PLC ini. Berikut gambar
kaki-kaki input dan output yang terdapat di
dalam PLC type XBC yang terdiri dar 10 1/0
(sepuluh input/output). Artinya PLC ini mem-
punyai 6 input dan 4 output.

4.2 Langkah-langkah pengoperasian PLC
Secara garis besar ada tiga langkah

pengoperasian PLC, yaitu:

1. Menyiapkan seluruh penyambungan;

2. Melakukan simulasi pada sistem; dan

3. Mengaplikasikan PLC pada panel.

4.3 Pengujian rangkaian PLC

Untuk melakukan pengujian ini, metode-
nya adalah dengan menyambungkan/meng-
hubungkan ketiga alat (catudaya, alat simulasi
dan PLC) yang sudah siap digunakan. Sam-
bungkan input dan output PLC kerangkaian
simulasi, sambungkan catudaya kerangkaian
simulasi, dan sambungkan power source 220
Volt. Untuk mengetahui proses berjalannya
program PLC, kabel komunikasi serial antara
PLC dan komputer dipasang diport yang telah
tersedia. Setelah semua sudah siap, kemudian
dilakukan pengujian dengan cara sebagai
berikut.

Pertama-tama Kkita sambungkan PLC
dengan komputer atau laptop. Pastikan komu-
nikasi antara PLC dan computer sudah ter-
sambung dan bekerja dengan baik. Tujuan kita
menyambungkan antara PLC dengan kompu-
ter adalah agar kita dapat memonitor secara
langsung urutan-urutan bekerjanya program
ladder diagram, dan juga bisa melakukan
editing atau mengubah program padasaat PLC
sedang bekerja.Langkah-langkah agar PLC
On Line dengan computer adalah sebagai
berikut:

Metode on line antara PLC dan komputer
dengan cara membuka file yang sudah di
download ke PLC. Tujuan kita menyambung-
kan antara PLC dengan komputer adalah agar
kita dapat memonitor secara langsung urutan-
urutan bekerjanya program ladder diagram,
dan juga bisa melakukan editing atau
mengubah program padasaat PLC sedang
bekerja. Langkah-langkah agar PLC On Line
dengan komputer adalah sebagai berikut:

Metode on line antara PLC dan komputer
dengan cara membuka file yang sudah di
download ke PLC.

Buka Software XG 5000;
Klik Project;

Kliknama file;

Klik On Line;

Klik connect;

Klik Monitor;

oo
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7. Klik Start monitoring; dan
8. Simulasikan alat.
Untuk berhenti dari mode on line
angkah langkahnya sebagai berikut:
Klik monitoring;
Klik stop monitoring;
Klik On Line;
Klik Disconnect; dan
Close (timbul tab barupilih NO).

abrwdPE g

Metode on line antara PLC dan computer
dengan cara meng up load file yang berada di
dalam PLC. Cara ini digunakan apabila di
dalam computer belum ada program yang
dimaksud.

Buka software XG 5000;
Klik Project;

Klik Open from PLC;
Lakukan setting connection;
Klik connect atau OK;

Klik New program;

Klik Monitor; dan

Klik Start Monitoring.

NG~ LNDE

Untuk berhent idari mode on line
langkah-langkahnya sebagai berikut:

1. KIik monitoring;

2. Klik stop monitoring;

3. Klik On Line;

4. KIlik Disconnect; dan

5. Close (timbul tab barupilih NO).

Mengedit program sambil RUN (PLC
sedang bekerjadan on line dengan computer).
Pengeditan program secara on line ini hanya
bisa dilakukan setelah langkah open from
PLC, dan dilakukan setelah kita meng-klik
New program (langkah nomor 6 padametode
on line antara PLC dengan computer dengan
carameng up load dari PLC)

1. Klik On Line;

2. KIik Start Online Editing;

3. Lakukan pengeditan program (LD); dan
4. Save.

Untuk berhenti dari mode on line editing
langkah-langkahnya sebagai berikut:
1. Klik On line;
2. Klik End Online Editing.

Setelah komunikasi antara PLC dan
komputer bekerja dengan baik dansistem
monitoring sudah bisa ditampilkan di layar

komputer, langkah selanjutnya adalah men-

simulasikan alat peraga dengan langkah-

langkah sebagai berikut:

1. Matikan semua saklar yang digunakan
untuk mewakili status power listrik dari
PLN. Pada langkah ini semua circuit
breaker harus dalam kondisi OFF; dan

2. Hidupkan saklar yang mewakili status
power dari PLN, beberapa saat setelah
saklar di hidupkan, circuit breaker
incoming PLN harus berubah ke kondisi
hidup.

4.4 Membuat dokumentasi program

Untuk memudahkan penanganan apabila
terjadi masalah pada program PLC, data yang
sudah dimasukkan ke PLC harus dibuatkan
dokumentasi. Dokumentasi ini memuat
diagram tangga dari keseluruhan program,
memuat Kketerangan-keterangan dari tiap-tiap
input dan out put, dan juga ditambah dengan
keterangan dari alur dan cara kerja program.
Dokumentasi ini sebaiknya dilakukan dengan
cara soft copy maupun hard copy. Soft copy
sangat dibutuhkan apabila  diperlukan
penggantian unit PLC atau akan membuat
system kontrol yang baru dengan cara kerja
yang sama dengan yang sudah ada, maka
kemudahan yang didapatkan dari
dokumentasi  soft copy ini.  Untuk
pemrograman pada unit PLC yang baru,
hanya perlu melakukan copy program dari
dokumentasi soft copy.

5. KESIMPULAN
Dari hasil dan pembahasan Skripsi ini,
dapat disimpulkan sebagai berikut:

1. Pemakaian Software G5000 untuk
pemrograman ladder diagram lebih
mudah diaplikasikan.

2. Pemakaian Software Scada untuk tam-
pilan interface dengan Human Ma-
chine Interface.

3. Penggunaan software Scada dan dia-
gram tangga serta instruksi diagram
tangga yang umum digunakan dalam
PLC beserta contoh pemakaiannya da-
lam program dapat dipahami dan
diaplikasikan dengan mudah.

4. Penggunaan PLC XBC untuk fasilitas
pengontrolan mempunyai banyak kele-
bihan dibandingkan dengan kontrol
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konvensional. Lebih mudah, lebih han-
dal, lebih akurat, lebih mudah meng-
analisa apabila terjadi permasalahan

5. Perancangan Software engineering un-
tuk sistem kontrol otomatisasi akan
mempermudah dan lebih efisien dalam
pengoperasian suatu peralatan.

6. Sebaiknya dalam pembuatan alat kon-
trol pilihlah bahan dan alat yang
berkualitas baik, agar kontrol yang
dihasilkan berkualitas baik. Terutama
dalam pemilihan jenis PLC dan relay-
relay yang diperlukan untuk antar-
muka output.

DAFTAR PUSTAKA

Dedi Sumardi, 1989, Mengenal Teknik Digi-
tal, Andy Offset Yogyakarta.

Dian Artanto, 2009, “Membuat PLC Meng-
gunakan Mikrokontroler”, AndyOffset
Yogyakarta.

David Bailey, 2003, “Supervisory Control
and Data Acquistion”, Erlangga Jakarta.

Iwan Setiawan, “Programmable Logic Con-
trol (PLC) dan Teknik Perancangan
Sistem Kontrol”, Penerbit Andi Sema-
rang, 2005.

Jogiyanto, H.M. 1995. Analisis dan Desain
Sistem Informasi. Andy Offset Yogya-
karta.

Malik, 2009, “ Teknik Dasar Logig Control,
Andy Offset Yoyakarta.

Nebojsa Matic,2005, Introduction to PLC
Controller, mikroelektronika.

Suhendar, 2005, “PLC Dalam Dasar-Dasar
Sistem Kendali Motor Listrik Industri”,
Erlangga Jakarta

William Bolton, 2004, “Programmable Logic
Control Edisi Ketiga”, Erlangga, Jakarta.

Alim Hardiansyah & Bambang Suardi Waluyo

18



	001. Ali Rosyidin (1-11).pdf
	002. Alim Hardiansyah & Bambang Suardi Waluyo (12-18).pdf
	003. Abel Putra Hidayah & Sumardi Sadi (19-22).pdf
	004. Almufid (23-29).pdf
	005. Rahma Farah Ningrum - Puji Catur Siswipraptini - & Rosida N. Aziza (30-39).pdf
	006. M. Lutfi Aksani (40-49).pdf
	007. Nyoman Ayu Gita Gayatri & GG Faniru Pakuning Desak (50-62).pdf
	008. Sri Mulyati & Winda Anggraeni (63-69).pdf
	009. Yafid Effendi & Agus Danang Setiawan (70-76).pdf
	010. Bayu Purnomo & Basuki Isnanto (77-82).pdf
	011. Samudera Dipa Legawa (83-87).pdf
	012. Hermanto - Novy Fauziah - Elfitria Wiratmani (88-97).pdf



