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ABSTRAK 

Dwi ari wibowo (17064069/2017) :  Skema pengawatan Panel Kontrol Dari  

     Human Machine Interface (HMI) GS-2107 

     ke Programmanle Logic Controller (PLC)  

     Mitsubishi FX5U 

Pembimbing : Elfizon, S.Pd, M.Pd.T 

 

 Perkembangan teknologi ilmu pengetahuan khususnya dibidang otomasi 

berkembang dengan sangat cepat. Sehingga banyak sekali penggunaan HMI dan 

PLC baik dalam bidang industri maupun untuk sehari – hari. Tujuan pengontrolan 

panel kontrol berbasis HMI dan PLC adalah membuat rancangan skema 

pengawatan pada panel kontrol untuk kemudian di aplikasikan dengan membuat 

alat. 

 Metode penggunaan komponen push button start digunakan untuk memulai 

pengoprasian panel kontrol yang telah di rangkai sesuai dengan skema 

pengawatan yang telah dibuat. Untuk melakukan pengoprasian secara manual 

apabila terjadinya kerusakan pada HMI. Kemudian HMI digunakan untuk dapat 

memonitoring pengoprasian panel kontrol yang dapat dipantau secara otomatis 

dan real time. Sedangkan PLC berfungsi sebagai pemprograman yang telah dibuat 

sesuai dengan ladder diagram sehingga dapat menjalankan sebuah peralatan 

seperti Filling Draining dan  Traffic Light.  

 Hasil pengujian alat untuk panel kontrol dengan rancangan skema 

pengawatan menggunakan HMI dan PLC berjalan dengan baik, sesuai dengan 

rancangan skema yang telah dibuat dari semua sistem kerja alat tersebut telah 

terkoneksi ke HMI dan PLC dan dipantau serta dapat dikontrol melalui HMI dan 

PLC. Berdasarkan keadaan tersebut pengukuran dan pengujian kerja alat panel 

kontrol secara keseluruhan maka alat bisa dikatakan dapat berkerja dengan baik. 

 

Kata Kunci : Human Machine Interface, Programmble Logic Controller 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang 

  Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang sedemikian pesat telah 

membawa dampak yang cukup besar terhadap kehidupam manusia untuk 

mempelajari dan mengembangkan ilmu pengetahuannya. Dalam teknologi 

elektronika dan komputer, efektifitas dan efisiensi selalu menjadi acuan agar 

setiap langkah dalam penggunaan dan pemanfaatan teknologi diharapkan dapat 

mencapai hasil yang optimal baik dalam kualitas maupun kuantitasnya. Agar 

dapat mewujudkan hal tersebut, maka diperlukan sebuah alat, komponen atau 

sistem yang dapat memproses suatu data dengan cepat dan akurat. Seiring 

dengan majunya pola fikir dari sumber daya manusia sehingga benar-benar 

dapat mengeluarkan ide dan pikiran kreatifnya untuk menciptakan berbagai 

macam perangkat kebutuhan manusia yang bertujuan untuk memudahkan 

kehidupan manusia. 

 Seiring dengan meningkatnya kebutuhan masyarakat di berbagai bidang 

medorong kebutuhan suatu sistem yang mempermudah dan meningkatkan 

efektfifitas dalam berbagai pekerjaan. Dengan teknologi di bidang elektronika 

dan komputer yang telah berkembang, maka banyak hal yang dapat dilakukan 

dengan cepat dan tepat untuk memenuhi kebutuhan manusia.  

 Salah satu penggunaannya yang tak kalah penting adalah penerapan sistem 

kendali berbasis PLC (Programmable Logic Controller) yang mampu 
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memberikan dampak positif dalam berbagai perangkat listrik dan elektronik di 

masyarakat maupun di industri. Beberapa pekerjaan yang dahulu dilakukan 

secara manual dengan banyak campur tangan tenaga manusia dan pada 

umumnya memakan waktu yang relatif lama, sekaranag sudah banyak 

diakuisisi oleh sistem kontrol berbasis elektronik tersebut. 

  Manfaat dan kelebihan yang diberikan dengan adanya panel pengontrolan 

berbasis Human Machine interface (HMI) dan Programmable Logic Controller 

(PLC) sebagai berikut : 

1. Dahulu pengontrolan mesin di industri dilakukan secara manual 

menggunakan pensaklaran, kemudian berkembang menggunakan 

Kontakor ataupun Relay, kedua sistem tersebut menjadi kurang pas jika 

diterapkan pada rangkaian dengan jangkauan yang luas dan lebih 

kompleks, dengan menyusun banyak kontaktor atau relay serta 

pengkabelan yang rumit akan menjadikan sistem tidak fleksibel dengan 

adanya sistem controller berbasis HMI lebih efisien dan flexibel. 

2. Segi waktu juga harus dipertimbangkan, karena dengan semakin pendek 

waktu yang diperlukan untuk proses produksi, maka akan mendapatkan 

hasil yang mempunyai kualitas lebih jika dibandingkan dengan proses 

produksi yang menggunakan waktu lebih lama. 

3. Selain jumlah produksi lebih banyak, biaya pengoperasiannya juga dapat 

ditekan seminim mungkin serta membutuhkan tenaga yang lebih sedikit, 

sehingga proses produksi tersebut memperoleh keuntungan lebih tinggi 
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 Berdasarkan pertimbangan – pertimbangan diatas, untuk menunjang proses 

otomatisasi agar faktor – faktor produksi dapat tercapai dibutuhkan sistem 

kontrol. Progarmable Logic Controller (PLC) merupakan salah satu kontroler 

yang umum digunakan. Pada dasarnya didalam PLC terdapat beberapa 

peralatan yang berfungsi sebagai relay, coil, latching coil, timer, counter, 

perubahan analog ke digital, perubahan digital ke analog dan lain sebagainya 

yang dapat digunakan untuk mengendalikan peralatan dengan bantuan program 

yang kita rancang sesuai dengan kehendak kita. 

  Penggunaan sistem kendali berbasis PLC (Programable Logic Control) 

yang mampu menghasilkan sistem dengan kinerja yang jauh lebih baik dari 

sistem kontaktor atau relay manual, selain itu sistem ini juga lebih handal dan 

fleksibel karena apabila terjadi perubahan maupun perkembangan, sistem 

kontrol dapat diubah dengan mudah melalui pemrograman yang menyesuaikan 

kebutuhan dengan berbagai bidang alat yang akan digunakan salah satunya Silo 

Button Ash, Pengisian dan Pengkosongan Tanki, Memonitoring Condensor, 

Alarm Generator dan lain sebagainya. Seiring dengan meningkat dan 

meluasnya proses kendali di industri, maka berbagai perangkat kendali tersebut 

dituntut untuk mampu dioperasikan dan dimonitor secara real time, cepat dan 

mudah digunakan oleh user serta pendistribusian kendali yang termanajemen 

maka dipergunakan Human Machine Interface (HMI) untuk tampilan 

penghubung antara manusia dan mesin serta menangani dan memberikan 

informasi secara Real Time. 
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B. BATASAN MASALAH 

 Batasan masalah yang dibuat penulis pada Tugas Akhir ini adalah 

Perancangan Skema pengawatan Panel Kontrol Human Mechine Interface 

(HMI) GS 2107 ke Programmable Logic Controller (PLC ) Mitsubishi FX5U. 

 

C. TUJUAN 

 Tujuan penulisan Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut: 

1. Memahami cara kerja Panel Kontrol berdasarkan sistem pengawatan. 

2. Mampu menerapkan gambar wiring diagram panel kontrol dalam 

pengoprasiannya 

3. Dapat membuat desain alur diagram pengawatan panel kontrol dari HMI 

ke PLC 

4. Dapat digunakan apabila terjadinya Troubleshooting terhadap sistem kerja 

Panel Kontrol 

 

D. MANFAAT PENULISAN 

 Rancang skema wiring diagram pengawatan panel kontrol dari HMI ke PLC  

tugas akhir ini, mempunyai beberapa manfaat penelitian, yaitu : 

1. Meningkatkan produktifitas , dikarenakan sistem kendali mampu berjalan 

secara otomatis. 

2. Dapat memahami sistem kerja panel kontrol dari HMI ke PLC 

3. Dapat membuat gambar pengawatan panel kontrol dari HMI ke PLC 

4. Meningkatkan efisiensi kerja terhadap kinerja yang dilakukan pada proses 

Plan. 
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5. Mempermudah pengguna dalam mengontrol dan mengendalikan proses 

mengontrol, memonitor secara Real Time, proses kerja panel kontrol. 

 

E. METODE PENULISAN 

 Untuk mempermudah penulisan dalam penyusunan Laporan Akhir maka 

penulis menggunakan metode-metode sebagai berikut: 

1.      Metode Studi Pustaka 

 Yaitu merupakan metode pengumpulan data mengenai fungsi dan cara kerja 

alat tersebut serta komponen-komponen lainnya yang bersumber dari buku, 

internet, artikel dan lain-lain. Metode ini dilakukan untuk membantu Penulis 

dalam Pembuatan Laporan Akhir. 

 2.      Metode Konsultasi 

 Yaitu dengan mengadakan konsultasi kepada Dosen Pembimbing serta orang-

 orang yang memiliki pengetahuan dan wawasan terhadap masalah tugas akhir 

 yang dibahas. 

 3.      Metode Eksperimen 

 Metode eksperimen ini dilakukan dengan cara merangkai, merancang, 

 membuat, dan menguji alat di Laboratorium Fakultas Teknik Elektro 

 Universitas Negeri Padang. 
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

  Pada bab ini akan mengkaji mengenai dasar teori penunjang yang digunakan 

dalam perancangan skema pengawatan panel control dari Human Machine 

Inteface (HMI) ke Programmable Logic Controller (PLC). Adapun yang akan 

dibahas antara lain : HMI Mitsubishi GS2107, PLC Mitsubishi FX5U, Power 

Suply 24 VDC serta komponen– komponen pendukung lain yang dipakai 

dalam perancangan skema. 

 Teori-teori pendukung yang dimaksud tentunya berupa hal-hal yang 

berkaitan dengan judul yang dibuat sebagai tahap pengkajian antara lain: 

A. Perancangan Skema 

 Perancangan Skema yaitu  rancangan  atau  susunan  sistem  yang  akan 

dibangun untuk menunjang terbentuknya sebuah alat yang akan dioperasikan. 

Perancangan terdiri dari keluaran sistem. Perancangan yang dibuat 

menjelaskan sebuah proses bekerjanya sebuah alat  untuk  melakukan  

pengolahan  data input  menjadi  data  output menggunakan fungsi komponen 

yang sudah direncanakan. 

 Pada tugas akhir ini penulis membuat perancangan skema pengawatan 

sebuah  panel kontrol yang dapat di kendalikan melalui sistem Human Machine 

Interface (HMI). 
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B. Panel Kontrol   

 Panel adalah susunan dari beberapa bidang yang membentuk suatu kesatuan 

bentuk dan fungsi. Panel listrik merupakan tempat pengaturan pembagi dan 

pemutus aliran listrik. Pintu panel adalah daun pintu yang terdiri dari beberapa 

komponen yang akan dipasang. 

 Panel kontrol listrik adalah peralatan yang berfungsi untuk mengatur dan 

mengendalikan beban listrik di bengkel listrik atau industri yang mengunakan 

motor listrik sebagai penggeraknya. Pada umumnya pengontrolan di industri 

ada dua jenis yaitu jenis manual dan jenis otomatis.  

1. Pengontrolan manual adalah panel kontrol listrik yang dilayani dengan alat 

kontrol manual. Alat kontrol manual antara lain menggunakan: TPDT, Saklar 

pisau, Saklar ON / OFF, Pengontrolan tromol (drum controller)  

2. Pengontrolan otomatis adalah panel kontrol listrik yang menggunakan 

peralatan listrik tanpa melibatkan manual. Komponen dalam panel kontrol 

antara lain: Saklar magnet / Magnetic kontaktor, Pengaman motor, Time Delay 

relay (TDR), Tombol tekan ON (Push button on), Tombol tekan OFF (Push 

button off), Lampu indikator, Konduktor / Kabel, Rel omega , Rel sirip, 

Terminal deret. 

 Pada tugas akhir ini penulis membuat sebuah perbandingan antara panel 

kontrol yang dibuat dengan menggunakan Human Machine Interface (HMI) 

dengan Programmable Logic Controller (PLC), dimana rangkaian yang dibuat 

akan lebih efisien dan pemasangan yang tidak terlalu banyak memakan tempat 

dengan menggunakan perangkat keras tersebut dapat mempermudah 
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pengoprasian alat melalui monitor HMI dan pemantauan pengoprasian alat 

pada saat sedang bekerja dibandingkan dengan pengontrolan semi otomatis 

yang masih menggunakan Kontaktor Magnet. 

B. Diagram Pengawatan 

 Diagram Pengawatan merupakan sebuah gambar elektroteknik yang 

dinyatakan dengan symbol – symbol,  yang menyatakan hubungan antara 

bagian – bagian peralatan dari satu komponen ke komponen lain. 

 a. Manfaat Diagram Pengawatan 

1. Mengetahui prinsip kerja panel kontrol 

2. Membantu pelaksanaan pemasangan suatu peralatan atau instalasi 

3. Mempermudah dalam menelusuri, mengusut gangguan pada panel 

kontrol dan peralatan 

4. Dapat digunakan sebagai pedoman dalam pembelajaran instalasi panel 

kontrol 

b. Macam-Macam Diagram 

 Diagram Layout. Adalah diagram yang menyatakan tata letak alat atau 

terminal dan sejenisnya. 

 Diagram Internal. Adalah diagram yang menyatakan rangkaian internal 

suatu alat, mislanya diagram internal alat ukur. 

 Diagram Penyambungan. Adalah diagram yang menyatakan nomor 

terminal dari suatu alat yang harus disambungkan ke nomor terminal dari 

alat yang lain dengan menggunakan penghantar/kawat. 
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 Diagram Terminal. Adalah diagram yang menyatakan penghantar-

penghantar dengan kode pengawatan tertentu yang tersambung pada suatu 

terminal. 

 Diagram garis tunggal. Merupakan gambaran sederhana dari suatu srikit 

yang menunjukan bagian-bagian pentingnya saja namun dapat 

menggambarkan cara operasi dan fungsi kelompok dari suatu instalasi panel 

kontrol, sirkit biasanya digambarkan dalam bentuk garis tunggal dan huruf 

atau symbol yang sesuai. 

C. Teori Komponen 

  Komponen  adalah  bagian  dari  keseluruhan  atau  unsur  yang  menjadi 

bagian  pendukung  suatu  rangkaian  sehingga  dapat  bekerja  sesuai  dengan 

kegunaannya. Berbagai jenis komponen mulai dari komponen utama sampai 

komponen  pendukung  akan  sangat  diperlukan  pada  saat  perancangan 

aplikasi. 

Penggunaan komponen tersebut harus sesuai dengan kebutuhan atas dasar 

prinsip kerja dan pemanfaatannya agar tujuan yang dimaksud dalam 

perancangan rangkaian dapat tercapai sesuai keinginan. Berbagai  jenis  

komponen  yang  menjadi  bahan  pendukung  dalam perancangan sistemini 

antara lain: 

 

a. Human Machine Interface (HMI) 

  Human Machine Interface (HMI) adalah sistem yang menghubungkan 

antara manusia dan teknologi mesin. HMI dapat berupa pengendali dan 

visualisasi status baik dengan manual maupun melalui visualisasi komputer 

yang bersifat real time. Sistem HMI biasanya bekerja secara online dan real 
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time dengan membaca data yang dikirimkan melalui I/O port yang digunakan 

oleh sistem controller-nya. Port yang biasanya digunakan untuk controller dan 

akan dibaca oleh HMI antara lain adalah port com, port USB, port RS232 dan 

ada pula yang menggunakan port serial. Tugas dari HMI (Human Machine 

Interface) yaitu membuat visualisasi dari teknologi atau sistem secara nyata. 

Sehingga dengan desain HMI dapat disesuaikan sehingga memudahkan 

pekerjaan fisik.  

b. Programmable Logic Controller (PLC) 

 Programmable Logic Controller (PLC) dapat diartikan sebagai kontrol 

logika terprogram. PLC memiliki ”otak” berupa mikroprosesor, digunakan 

pada otomasi proses industriseperti pengawasan dan pengontrolan mesin-mesin 

produksi. PLC memiliki pangkat masukan dan keluaran yang digunakan untuk 

berhubungan dengan perangkat luar seperti tombol operasi, sensor, relay, 

contactor dan lain-lain. Bahasa pemprograman biasa. Bahasa yang digunakan 

adalah Ladder, yang berisi input – proses – ooutput.  

  Berdasarkan namanya,konsep Programmable Logic Controller adalah 

sebagai berikut: 

1. Programmable, menunjukkan kemampuan untuk menyimpan program 

yang telah dibuat ke dalam memory, yang dengan mudah dapat diubah-ubah 

fungsi atau kegunaannya. 
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2. Logic, menunjukkan kemampuan dalam memproses input secara aritmatik 

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

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

3. Controller, menunjukkan kemampuan dalam mengontrol dan mengatur 

proses sehingga menghasilkan output yang diinginkan. 

 Fungsi Programmable Logic Controller (PLC) secara umum fungsi dari 

PLC adalah sebagai berikut : 

a. Kontrol Sekuensial Memproses input sinyal biner menjadi output yang 

digunakan untuk keperluan pemrosesan teknik secara berurutan (sekuensial), 

disini PLC menjaga agar semua step / langkah dalam proses sekuensial 

berlangsung dalam urutan yang tepat. 

b. Monitoring Plant Memonitor suatu sistem (misalnya temperatur, tekanan, 

tingkat ketinggian) dan mengambil tindakan yang diperlukan sehubungan 

dengan proses yang dikontrol (misalnya nilai sudah melebihi batas) atau 

menampilkan pesan tersebut ke operator. 

 Susunan komponen PLC dapat dilihat pada gambar berikut : 

 

Gambar 1 : Ethernet connection PLC Mitsubishi FX5U 

(Sumber : MELSEC iQ-F FX5U Manual Book) 
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c. Power Supply 24 VDC 

 Catu Daya Catu daya atau sering disebut dengan Power Supply adalah 

perangkat elektronika yang berguna sebagai sumber daya untuk perangkat lain. 

Secara umum istilah catu daya berarti suatu sistem penyearah-filter yang 

mengubah AC menjadi DC murni. Sumber DC seringkali dapat menjalankan 

peralatan-peralatan elektronika secara langsung. Energi yang paling mudah 

tersedia adalah arus bolak-balik, harus diubah atau disearahkan menjadi DC 

berpulsa (pulsating DC), yang selanjutnya harus diratakan atau disaring 

menjadi tegangan yang tidak berubah-ubah. Tegangan DC juga memerlukan 

regulasi tegangan agar dapat menjalankan rangkaian dengan sebaiknya.  

 Dibawah ini adalah Diagram Blok DC Power Supply (Adaptor) pada 

umumnya. 

 

Gambar 2 : RangkaiDC Power Supply  

(Dickson Kho, 2014) 

d. Miniature Circuit Breaker (MCB) 

 MCB (Miniature Circuit Breaker) adalah komponen dalam instalasi listrik 

rumah yang mempunyai peran sangat penting. Komponen ini berfungsi sebagai 

sistem proteksi dalam instalasi listrik bila terjadi beban lebih dan hubung 
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singkat arus listrik (short circuit atau korsleting). Kegagalan fungsi dari MCB 

ini berpotensi menimbulkan hal-hal yang tidak diinginkan seperti timbulnya 

percikan api karena hubung singkat yang akhirnya bisa menimbulkan 

kebakaran. MCB ini mempunyai fungsi sebagai pemutus arus listrik ke arah 

beban. Dan fasilitas pemutus arus ini bisa dilakukan dengan cara manual 

ataupun otomatis. 

e. Selector Switch (SW) 

 Selector Switch atau biasa disebut dengan Rotary Switch adalah sakelar 

yang dioperasikan/difungsikan dengan cara memutar. Saklar ini digunakan bila 

diperlukan lebih dari 2 posisi yang dipilih.Selector switch ini adalah khusus 

untuk saklar rotary dengan 3 posisi. Contoh penggunaannya adalah 

menyalakan motor listrik, pompa air dengan kondisi bergantian. Saklar ini pada 

umumnya terbuat dari bahan keras, biasanya plastik atau logam. 

 Selector switch/saklar putar pada dasarnya terdiri dari sebuah spindel atau 

rotor yang memiliki shaft yang memproyeksikan dari posisi terminal yang 

sedang dipilih. Terminal-terminal ini disusun sedemikian rupa dalam lingkaran 

di sekitar rotor. Dengan pemilihan posisi switch ini, maka terminal akan 

terhubung dengan salah satu terminal yang aktif, dengan demikian aliran listrik 

akan terjadi menuju/menggerakkan beban listrik. 

f. Tombol Tekan (Push Button) 

 Tombol tekan adalah bentuk saklar yang paling umum dari pengendali 

manual yang dijumpai di industri. Tombol tekan NO (Normally Open) 
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menyambung rangkaian  ketika tombol ditekan dan kembali pada posisi 

terputus ketika tombol dilepas. Tombol tekan NC (Normally Closed)  akan 

memutus rangkaian apabila tombol ditekan dan kembali pada posisi terhubung 

ketika tombol dilepaskan. 

g. Tombol Emergency Stop 

 Emergency Stop sudah tidak asing lagi di dalam sistem kontrol. Bisa kamu 

lihat di banyak panel kontrol yang ada di pabrik-pabrik misalnya, pasti selalu 

ada (push button) tombol Emergency Stop. 

 Emergency stop, jika diartikan ke dalam bahasa Indonesia berarti Berhenti 

Darurat. Seperti artinya, fungsinya untuk menghentikan sistem secara cepat 

saat keadaan darurat. Sehingga dapat meminimalisir kerusakan yang terjadi 

akibat hubung singkat, dengan adanya tombol emergency stop lebih 

mempermudah dalam pemutus tegangan listrik. Baik saat dilakukannya 

perawatan ataupun adanya gangguan. 

 Adapun keadaan darurat misalnya saja mesin berjalan (conveyor atau 

Hanger), akan menabrak mesin lain karena ada sensor yang rusak, Operator 

yang melihat hal tersebut bisa langsung menekan tombol Emergency Stop. 

Maka mesin akan otomatis berhenti. 

  Biasanya Emergency stop dipasang secara seri untuk memutus arus kontrol 

utama. Sehingga jika tombol tersebut ditekan, maka otomatis akan 

menghentikan sistem. 

 Biasanya menggunakan tombol Emergency stop untuk menghentikan arus dan 

juga untuk memutus bit yang ada di dalam program PLC (jika mesin yang 
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digunakan ada PLC-nya). Hal ini akan memberikan pengamanan Ganda juga 

akan me-reset program ke kondisi awal. 

h. Lampu Indikator 

  Lampu-lampu indikator merupakan komponen yang digunakan sebagai 

lampu tanda. Lampu-lampu tersebut digunakan untuk berbagai keperluan 

misalnya untuk lampu indikator pada panel penunjuk fasa R, S dan T atau L1, 

L2 dan L3. 

 Selain itu juga lampu indikator digunakan sebagai indikasi bekerjanya suatu 

sistem kontrol misalnya lampu indikator merah menyala motor bekerja dan 

lampu indikator hijau menyala motor berhenti. 
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BAB III 

PERANCANGAN SKEMA PENGAWATAN 

 

 Perancangan merupakan suatu tahapan dari proses pembuatan alat. 

Perancangan alat digunakan untuk menentukan komponen penyusun dari suatu 

alat yang dibuat, sehingga hasil akhirnya sesuai dengan yang diharapkan. 

Perancangan juga mempermudah dalam proses pembuatan alat karena 

perancangan terdiri dari pembuatan diagram blok dan sketsa rangkaian untuk 

setiap blok dengan fungsi tertentu dan spesifikasi alat yang diharapkan.  

Setiap blok dihubungkan sehingga terbentuk sistem alat yang diinginkan. 

 Tujuan dari perancangan Proyek Akhir ini adalah Perancangan Skema 

Pengawatan Panel Kontrol dari Human Machine Inteface (HMI) GS2107 ke 

Programmable Logic Controller (PLC) Mitsubishi FX5U. Berikut langkah-langka 

dalam perancangan tugas akhir ini sebagai berikut : 

a. Mengajukan judul perencanaan tugas akhir ke kaprodi 

b. Menyiapkan komponen yang akan digunakan dalam pembuatan alat 

c. Membuat skema pengawatan panel kontrol  

d. Membuat desain box panel untuk meletakkan komponen didalamnya. 

a. Mengambil datasheet dari komponen yang akan digunakan. 

b. Melakukan pemasangan instalasi kabel/wiring pada panel kontrol. 

c. Membuat program yang bisa memproses menghidupkan dan mematikan 

panel kontrol 

d. Melakukan pengujian dan pengukuran pada rangkaian panel kontrol. 

e. Membuat laporan Tugas Akhir. 



17 
 

 
 

A. Perancangan Perangkat Keras (Hardware) 

a. Blok Diagram Alat 

POWER 

SUPPLY

24VDC

HMI GS2107

OUTPUTINPUT

PLC 

MITSUBISHI 

FX5U

MCB 

SUPPLY

220 VOLT

 

Gambar 3 : Diagram Blok 

 Adapun penjelasan dari masing-masing blok diagram diatas adalah sebagai 

berikut : 

1. Power Supply 24Volt DC 10 Ampere merupakan bagian yang berfungsi 

memberikan sumber tegangan input 24VDC untuk dapat 

menghidupkan Human Machine Interface (HMI) GS2107. 

2. Human Machine Interface (HMI) GS2107 berfungsi untuk membuat 

visualisasi dari PLC yang dikirim berupa data I/O melalui sambungan 

port ethernet dari PLC dengan tampilan layar. 

3. Ethernet digunakan untuk menghubungkan dan mengirim data I/O 

antara Human Machine Interface (HMI) GS2107 ke Programmable 

Logic Controller (PLC) Mitsubishi FX5U. 
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4. Programmable Logic Controller (PLC) digunakan untuk memproses 

data leader diagram sesuai dengan masukan dari HMI atau Personal 

Computer yang akan mengoperasikan jalannya keluaran atau alat. 

B. Diagram Alir Skema Pengawatan 

SELESAI

MULAI

PLC FX5U

Ya

ETHERNET

10BASE-T100TX

Tidak

HMI GS2107

POWER SUPPLY 24V DC

MCB 3P

FEEDBACK

220V AC

Tekan Push Button NO

 

Gambar 4 : Flowchart cara kerja Panel Control dari HMI ke PLC 

C. Prinsip Kerja 

 Prinsip kerja sistem keseluruhan diatur oleh Programmable Logic 

Controller (PLC) Mitsubishi FX5U sebagai kontrol utamanya. Perangkat yang 

terhubung dengan PLC Mitsubishi FX5U terdiri dari Human Machine Interface 

(HMI) GS2107, Power Supply 24VDC, Push Button NO/NC, Selector Switch 

(SW), Tombol Stop Emergency, dan Lampu Indikator. Berikut adalah urutan 

pengoprasian panel control dari HMI ke PLC : 
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1. Terlebih dahulu naikan MCB yang terhubung ke supply tegangan dari 

PLN 220 Volt. 

2. Pastikan lampu indikator merah menyala menandakan bahwa panel control 

sudah di aliri arus listrik dan power supply 24VDC menyala. 

3. Putarlah selector switch 1 (SW1) dari posisi awal 2 keposisi 3 untuk 

menghidupkan PLC mitsubishi FX5U,setelah terhubung ditandai dengan 

menyalanya lampu LED pada PLC. Dan PLC sudah siap untuk menerima 

program yang akan diproses sesuai dengan ladder diagram I/O yang telah 

dihubungkan dari komputer maupun HMI melalui kabel Ethernet 

10BBASE-T100TX 

4. Kemudian putarlah selector switch 2 (SW2) dari posisi awal 2 ke posisi 3 

untuk menghidupkan HMI GS2107, setelah terhubung maka HMI GS2107 

akan menyala ditandai dengan munculnya tampilan desain pada layar HMI 

GS2107 pastikan HMI terhubung dengan PLC Mitsubishi FX5U. 

5. Setelah program yang dibuat dikirim ke PLC maka secara otomatis lampu 

indikator kuning akan menyala menandakan bahwa panel dalam keadaan 

stand by dan siap untuk digunakan. 

6. Setelah panel dalam kondisi stand by, maka tekan tombol push button 

START (PB1) yang ada di panel maupun Push button START (PB1) yang 

telah didesain pada HMI untuk memulai mengoperasikan peralatan. 

Ditandai dengan menyalanya lampu indikator hijau. 

7.  Setelah peralatan selesai beroperasi tekan tombol push button STOP 

(PB4) sehingga peralatan akan otomatis berhenti dengan ditandainya 
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lampu indikator kuning menyala menunjukan panel control dalam keadaan 

stand by. 

D. Desain Panel Kontrol  

 

Gambar 5 : Desain Panel Control tampak dalam sebelum di pasang pengkabelan 

 

Gambar 6 : Desain Panel tampak depan sebelum dioperasikan 
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E. Diagram Pengawatan 

INPUT OUTPUT

HUMAN MACHINE 

INTERFACE

GS2107

POWER SUPPLY

24V DC 10 A

MCB 3P

SUPPLY 

220VOLT KE 

PLC

PLC MITSUBISHI 

FX5U  

Gambar 7 : Diagram pengawatan 

 

 Rancangan panel control dari HMI ke PLC terdiri dari beberapa komponen 

pendukung agar proses I/O dapat dikerjakan oleh PLC diantaranya : 

1. MCB 3P berfungsi sebagai pensupply tegangan dari PLN 220V dan akan 

dibagi-bagi ke beberapa komponen lainnya seperti power supply 24VDC, 

push button NO/NC, selektor switch (SW), tombol emergency, dan lampu 

indikator. Selain sebagai pensupply teganngan sumber MCB juga 

mengamankan komponen dari hubung singkat. 
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2. Power Supply berfungsi sebagai pensupply tegangan arus DC dan 

merupakan sumber dari HMI yang memelukan arus DC 24 Volt. Selain 

sebagai sumber arus DC power supply juga berfungsi sebagai penyetabil 

tegangan dari arus berlebih yang dapat merusak komponen. 

3. Human Machine Interface (HMI) GS2107 berfungsi sebagai visualisasi 

program dari PLC yang berupa tampilan layar dan juga sebagai monitoring 

pengoprasian alat yang sedang berlangsung secara real time, sehingga 

dapat mempermudah dalam pengawasan alat yang sedang beroperasi. HMI 

juga dapat berfungsi sebagai sistem alarm yang dapat memberitahukan 

jika terjadi troubleshooting. 

4. PLC Mitsubishi FX5U berfungsi sebagai pengontrolan yang dengan sistem 

logic yang telah disesuaikan dengan ladder diagram. PLC menerima sinyal 

inputan dari HMI berupa I/O yang akan diproses sehingga dapat 

menjalankan mesin atau peralatan. 

 Dengan adanya perancangan skema pengawatan panel control dari HMI 

GS2107 ke PLC Mitsubishi FX5U, panel control yang dirancang dapat 

membantu mempermudah kegiatan manusia dalam menjalankan atau 

mengoprasikan peralatan industri. Sekaligus sebagai monitoring atau 

pengawasan terhadap peralatan yang sedang beroperasi. 
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F. Langkah – Langkah Pembuatan Alat 

Adapun langkah – langkah dalam pembuatan alat pada Tugas Akhir ini 

adalah sebagai berikut : 

1. Perancangan untuk pembuatan rancangan  awal skema pengawatan 

panel kontrol untuk traffic light dan filling draining 

2. Mengajukan judul yang dibuat kepada Prodi Teknik Elektro untuk 

disetujui dan ditentukannya pembimbing 

3. Melakukan pemasangan komponen pada panel kontrol serta 

melakukan pemasangan  kabel  instalasi pada panel kontrol 

4. Penyelesaian dan melakukan  pengujian terhadap rangkaian yang 

telah dibuat 

5. Penyusunan Laporan Tugas Akhir 

G.  Rancangan Awal Skema 

 Tahapan selanjutnya sebelum melakukan pemasangan pengkabelan pada 

panel kontrol maka dilakukan pembuatan skema pengawatan terlebih dahulu, 

agar dapat mempermudah pada tahap pemasangan kabel dan juga berfungsi 

sebagai panduan apabila terjadinya masalah pada mesin atau peralatan, dan 

dapat membantu dalam pemasangan apabila melakukan perawatan atau 

maintance pada panel kontrol. Bagian – bagian skematik pengawatan pada 

panel kontrol diantara nya sebagai berikut : 
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1. Human Machine Interface (HMI) Mitsubishi GS 2107  

 

Gambar 8 : Skema Human Machine Interface 

Pemasangan Human Machine Interface (HMI) pada panel kontrol 

mendapatkan sumber tegangan dari power supply 24 Volt DC dengan Arus 

10 Ampere,  kemudian dihubungkan ke PLC atau PC dengan menggunakan 

Kabel Ethernet TX – 10. 
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Gambar 9 : Pemasangan Kabel  HMI Mitsubishi GS 2107 
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2. Programmable Logic Controller (PLC) Mitsubishi FX5U 

 
Gambar 10 : Skema Programmable Logic Controller (PLC) 

 

 Pemasangan PLC Mitsubishi FX5U yang sumber tegangan langsung dari 

PLN 220 Volt, yang dialirkan melalui selector switch. dengan tegangan 

tersebut dapat menghidupkan PLC  kemudian diberi enam buat  inputan 

push button NC/NO. Serta kabel ethernet untuk mengirim data I/O yang 

terhubung ke HMI. 

 

Gambar 11 : Hasil Pemasangan Kabel PLC 
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3. Lampu indikator dan Relay 

 

Gambar 12 : Skema Lampu indikator dan Relay 24Volt DC 

 Pada panel kontrol pat enam buah lampu indikator yang terdiri dari warna 

merah, kuning, dan hijau, lampu indikator berfungsi sebagai penanda 

apabila panel sedang dalam keadaana beroperasi atau tidak, lampu merah 

langsung dari Selector switch, lampu kuning dan hijau dari output PLC.  

Kemudian penggunaan relay 24 V berfungsi sebagai kontak bantu dari 

output PLC yang akan mensupply lampu indikator. 

 

Gambar 13 : Pemasangan Kabel Lampu Indikator dan Alat Ukur Digital 
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4. Skema Power Supply 24 Volt 10 Ampere 

 

Gambar 14 : Skema Power Supply  

Pemasangan skema power supply 24 volt DC 10 Ampere, yang telah diubah 

dari tegangan 220 Volt AC. Kemudian akan mensupply tegangan 24 Volt ke 

beberapa komponen pada panel kontrol diantaranya adalah Human Machine 

Interface (HMI), Output PLC Mitsubishi FX5U, Lampu indikator 24 volt, 

RelayKontak. 

 

Gambar 15 : Pemasangan Kabel Power Supply 24 Volt 
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5. Skema Keseluruhan Panel Kontrol 

 Rancangan skema pengawatan keseluruhan dari panel kontrol dari Human 

Machine Interface (HMI) ke Programmable Logic Kontroller (PLC) yang 

disesuaikan dengan bentuk panel kontrol. Berikut gambar skema 

keseluruhan panel kontrol : 

L N 24V . 1 3 5 7 11 13 15 17

S/S 0V X0 2 4 6 10 12 14 16
. .

L1 L2 L3

L1 L2 L3

Y0 2 .
4 6

.
Y10 12 . Y14 16 .

COM0 1 3 COM1 5 7 COM2 11 13 COM3 15 17

L

N

G

-
-

-

+

+

+

Y1

Y0Y2

Y3 L1

L2

POWER SUPPLY

24VOLT DC 10 A

MCB

HUMAN MACHINE 

INTERFACE (HMI)

GS2107

PB1 PB2 PB3 PB4 PB5 PB6

SW1 SW2 ES

PLC 

MITSUBISHI

FX5U

RELAY 24V

LAMPU INDIKATOR

 

Gambar 16 : Skema Keseluruhan Pengawatan Panel Kontrol  
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H. Hasil Pembuatan Skema 

Setelah dilakukannya perancangan skema pengawatan panel kontrol dari 

Human Machine Interface (HMI) Mitsubishi GS 2107 ke Programmable 

Logic Controller (PLC) Mitsubishi FX5U, sehingga dapat dilakukannya 

pemasangan pengkabelan pada komponen. 

 

Gambar 17 : Hasil Pembuatan Skema Pengawatan Panel Kontrol 

 Pada tahap pemasangan pengkabelan pada komponen sesuaikan dengan  

 skema pengawatan, setiap kabel harus diberi tanda dan juga melalui Duck 

 kabel yang telah terpasang  sehingga mempermudah dalam penyusunan 

 kabel, agar dapat terhubung dengan rapi pada tiap komponen. 
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BAB IV 

PENGUJIAN ALAT DAN ANALISIS 

 

Pengujian dan analisis data merupakan salah satu hal yang sangat penting 

untuk dilakukan untuk mempengaruhi apakah alat yang telah dirancang sesuai 

dengan program yang dirancang dan apakah berfungsi sesuai dengan prinsip 

kerja yang diharapkan. Pada bab ini akan dijelaskan mengenai cara pengujian 

dari perangkat keras (Hardware) yang meliputi rangkaian elektronik.  

Dari pengujian ini didapatkan data-data maupun bukti-bukti hasil akhir 

dari kenyataan bahwa perangkat keras yang telah dibuat bisa bekerja  dengan 

baik dan dapat digabungkan dengan perangkat lunak (Software). Berdasarkan 

data-data dan bukti-bukti tersebut dapat dilakukan analisa terhadap proses 

kerja yang nantinya dapat digunakan untuk menarik kesimpulan. 

A. Tujuan Pengujian Alat 

Adapun tujuan pengujian tugas akhir ini, untuk melihat sejauh mana hasil 

kerja dari alat tersebut apakah bekerja secara baik atau tidak, begitupun 

dengan perangkat keras (Hardware) yang digunakan apakah berjalan dengan 

baik atau tidak, sehingga didapatkan hasil dan perbandingan dari apa yang 

direncanakan sebelumnya. 

Pengujian alat dilakukan dengan cara melakukan pengukuran dengan 

menggunakan alat Multimeter dengan skala ukur antara 50 VAC sampai 

dengan 250 VAC serta melakukan pengukuran komponen yang menggunakan 

arus searah DC dengan skala ukur antara 50 VDC sampai dengan 250 VDC, 

agar mendapatkan hasil pengukuran yang sesuai pengujian alat ini dilakukan 
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secara bergantian agar lebih mudah dalam pengukuran tegangan masing-

masing komponen sehingga mendapatkan hasil pengukuran yang akurat. 

Pengujian yang dilakukan adalah pengujian perangkat keras (Hardware). 

B. Peralatan dan Bahan pengujian 

1. Multimeter Analog 

Peralatan yang digunakan untuk melakukan pengukuran adalah dengan 

menggunakan alat ukur Multimeter Analog.  

Multimeter ini berfungsi untuk menguji tegangan dan arus keluaran 

masing-masing blok rangkaian, baik yang menggunakan tegangan AC 

maupun tegangan DC. Multimeter yang digunakan adalah Multimeter Analog 

merk HELES UX-78 

 

Gambar 18 : Alat ukur Multimeter Analog 
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C. Pengujian dan Analisa 

Pengujian hardware dilakukan untuk melihat sejauh mana hasil dari 

kerja alat tersebut apakah bekerja secara baik atau tidak, pengujian hardware 

dilakukan pada rangkaian elektronik. 

1. Pengujian Power Supply 

a. Pengujian 

Pengukuran catu daya (Power Supply) dilakukan dengan cara 

manual yaitu dengan cara manual menggunakan alat ukur multimeter 

Analog. Pengujian dilakukan untuk mengukur besarnya tegangan dari 

masing-masing output power supply serta dapat mengetahui apakah 

power supply yang digunakan rusak atau tidak dapat digunakan 

dengan semestinya, power supply digunakan sebagai penurun 

tegangan atau penyuplai tegangan dari 220 VAC ke 24 VDC yang 

akan digunakan sebagai sumber tegangan komponen pada alat. 

 

Gambar 19 : Pengkururan Power Supply 
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b. Analisa 

Berdasarkan pengujian yang telah dilakukan dapat dianalisa bahwa 

power supply digunakan untuk penurun tegangan dari sumber tegangan 

input 220VAC menjadi tegangan keluaran output 24 VDC, yang 

disuplai atau dihubungkan ke beberapa komponen yang memerlukan 

sumber tegangan 24 VDC. 

Pada proses pengujian ini dibutuhkan multimeter dyang dipaang 

secara paralel pada rangkaian. 

Tabel 1. Hasil Pengujian Catu Daya dengan Multimeter Analog 

NO OUTPUT DC KOMPONEN 
ON/OFF 

1. 24 VDC HMI GS2107 
ON 

2. 24 VDC Power Supply Internal PLC 
ON 

3. 24 VDC Lampu Indikator 
ON 

 

2. Pengujian Lampu Indikator 

a. Pengujian 

 Pengujian lampu indikator ini bertujuan untuk mengetahui apakah 

lampu indikator yang dipakai berfungsi sesuai dengan rancangan skema 

pengawatan yang telah dibuat sebelumnya. Lampu indikator memiliki 

summber tegangan 24 VDC digunakan sebagai isyarat atau tanda untuk 

mengetahui apakah rangkaian bekerja atau tidak. Sehingga dapat 
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mengetahui bagaimana keadaan panel saat beroperasi dan tidak 

beroperasi. 

 

Gambar  20 : Pengukuran Lampu Indikator 

b. Analisa 

 Berdasarkan pengujian yang dilakukan didapatkan analis bahwa 

lampu indikator bekerja setelah mendapat sumber tegangan 24 VDC 

dari Selector Switch dan PLC. Berikut Tabel hasil Pengujian lampu 

indikator merah, kuning dan hijau pada box panel sesuai dengan 

rangkaian yang telah dibuat. 

Tabel 2. Hasil Analisa Pengujian Lampu indikator 

NO 
LAMPU 

INDIKATOR 
STATUS KETERANGAN 

1. Lampu Merah Menyala 
Menandakan tidak adanya alat yang 

sedang berjalan atau beroperasi. 

2. Lampu Kuning Menyala 
Menandakan panel kontrol dalam 

keadaan stand by dan siap untuk 
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dioperasikan. 

3. Lampu Hijau Menyala 
Menandakan panel kontrol dalam 

keadaan berjalan atau beroperasi. 

 

3. Pengujian  Human Machine Interface (HMI) 

a. Pengujian 

Pengujian ini dilakukan dengan menggunakan alat ukur multimeter 

Analog, dengan skala 50 VDC untuk mengetahui apakah HMI bekerja 

dengan baik saat menerima sumber tegangan 24 VDC dari Power 

Supply yang dihubungkan melalui selector sswitch 2.  

 

Gambar 21 : Pengukuran Input Human Machine Interface (HMI) 
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b. Analisa 

 Berdasarkan hasil pengujian maka dapat dianalisa bahwa HMI 

bekerja dengan baik, pada saat diberi sumber tegangan 24VDC yang 

dihubungkan dari selector switch 2.  

Tabel 3. Hasil pengukuran Human Machine Interface 

No HMI Selector Switch Tegangan 

1. OFF 0 0 Volt 

2. ON 1 24 Volt 

 

4. Pengujian Rangkaian  Push Button NC/NO dan Selector Switch 

a. Pengujian  

Pegujian dilakukan untuk mengetahui apakah Push Button bekerja 

sesuai dengan skema pengawatan yang telah dibuat, push button NO 

dan NC akan bekerja apabila mendapatkan sumber tegangan 24 VDC 

dan alamat input dari PLC. Sedangkan untuk selector switch digunakan 

untuk menghidupkan komponen lampu indikator merah, HMI dan PLC 

yang disuply dari tombol emergency dengan tegangan 220 VAC.  

b. Analisa 

Setelah dilakukan pengujian maka dapat dianalisa bahwa push 

button dan selector switch bekerja sesuai dengan skema pengawatan 

yang dibuat, sehingga push button dan selektor switch yang digunakan 

bekerja dengan baik, untuk push button agar terhubung dengan PLC 

maka diperlukan sumber tegangan 24 VDC dari plc dan Alamat input 
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yanng digunakan seperti X0,X1,X2,X3,X4 dan X5. Dan untuk selektor 

switch 1 digunakan untuk saklar menghidupkan PLC dan Power Supply  

sedangkan selektor switch 2 digunakan untuk menghidupkan HMI. 

Berikut tabel hasil analisa dari pengujian yang dilakukan : 

Tabel 4. Hasil pengujian Push Button dan Slector Switch 

No Komponen Tegangan Status Keterangan 

1. 
Push Button 

Start (NO) 
24 VDC ON 

Menandakan panel 

dalam keadaan 

beroperasi ditandai 

dengan lampu hijau 

menyala. 

2. 
Push Button 

Stop (NC) 
24 VDC ON 

Menandakan panel 

dalam keadaan 

berhenti beroperasi 

namun dalam 

keadaan stand by 

operasi ditandai 

dengan lampu 

kuning menyala 

3. 
Selector Switch 

1 
220 VAC 

PLC 

ON 

Sebagai saklar untuk 

menghidupkan PLC 

4. 
Selector Switch 

2 
24 VDC 

HMI 

ON 

Sebagai saklar untuk 

menghidupkan HMI 

 

5. Pengujian Inputan Programmable Logic Controller (PLC) 

a. Pengujian 

Pengujian pada Programmable Logic Controller (PLC) Mitsubishi 

FX5U bertujuan untuk mengetahui dan masukan atau inputan PLC yang 

akan digunakan oleh beberapa komponen. Untuk menghidupkan PLC 



38 
 

 
 

memerlukan sumber tegangan 220 VAC yang disuply dari MCB 3 

Phasa. Dan terdapat 17 input dengan sumber tegangan 24 VDC yang 

akan dihubungkan ke komponen push button dan 17 output dengan 

sumber tegangan 24 VDC yang akan dihubungkan ke plan atau alat. 

 

Gambar 22 : Skema pengawatan input PLC 

 

Gambar 23 : Input dan Alamat PLC Mitsubishi FX5U 
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Gambar 24 : Penngukuran Input dan Alamat PLC 

b. Analisa 

Setelah melakukan pengujian dan pengukuran pada Programmable 

Logic Controller (PLC) dengan mmenggunakan alat ukur multimeter 

Analog, maka didapatkan hasil dari pengukuran pada tabel dibawah ini. 

Tabel 5. Hasil Analisa Inputan PLC Mitsubishi FX5U 

NO. ALAMAT INPUT 

PLC 

TEGANGAN 

(VDC) 

KOMPONEN YANG 

DIGUNAKAN 

1. Line (L) 220 VAC 

MCB 3 phasa Tombol 

Emergency dan Selektor 

Switch 

2. Netral (N) 0 VAC Netral Sumber PLN 

3. 24 VDC 24 VDC 
Power Sipply Internal PLC 

dan Input Push Button 

4. X0 24 VDC Alamat Push Button Start 1 

5. X1 24 VDC Alamat Push Button Start 2 
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6. X2 24 VDC Alamat Push Button Start 3 

7. X3 24 VDC Alamat Push Button Stop 1 

8. X4 24 VDC Alamat Push Button Stop 2 

9. X5 24 VDC Alamat Push Button Stop 3 

 

 Setelah dilakukannya pengujian maka akan didapat hasil analisa dan 

pengukuran tegangan pada inputan PLC dimana inputan PLC yang digunakan 

untuk menghubungkan ke komponen seperti push button NO/NC dan ada 

beberapa inputan yang digunakan untuk suplay langsung ke komponen alat. 

 Untuk mengaktifkan inputan PLC memerlukan sumber tegangan 220 VAC 

kemudian diturunkan dengan menggunakan power supply internal yang ada di 

dalam PLC menjadi 24 VDC, inputan PLC akan aktif apabila alamat inputan 

terhubung dengan 24 VDC. 

6. Pengujian Penanda Kabal dan Alat Ukur Digital 

 a. Pengujian 

 pengujian ini dilakukan untuk mengetahui penandaan pengkabelan 

pada panel kontrol agar mempermudah dalam pemasangan kabel pada 

tiap komponen yang digunakan kerena lebih mudah dalam pemasangan 

kabel sesuai dengan skema pengawatan. Dan alat ukur digunakan untuk 

mengetahui berapa sumber tegangan yang disuplai ke panel kontrol, 

agar dapat memantau tegangan sumber pada saat panel konrtrol 

dihisupkan. Alat ukur yang digunakan adalah alat ukur digital AC, tang 

hanya membaca tegangan sumber pada panel. 
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No Komponen Kode Keterangan 

1. 
Human Machine Interface 

(HMI) 

0 

0 

Selector Phasa 

+24VDC dan 

Power Supply -

24VDC 

2. Push Button START 1 (NO) 
1 

0 

Input X0 PLC 

dan 24VDC 

PLC 

3. Push Button START 2 (NO) 
1 

0 

Input X1 PLC 

dan 24VDC 

PLC 

4. Push Button START 3 (NO) 
1 

0 

Input X2 PLC 

dan 24VDC 

PLC 

5. Push Button STOP 1 (NC) 
1 

0 

Input X3 PLC 

dan 24VDC 

PLC 

6. Push Button STOP 2 (NC) 
1 

0 

Input X4 PLC 

dan 24VDC 

PLC 

7. Push Button STOP 3 (NC) 
1 

0 

Input X5 PLC 

dan 24VDC 

PLC 

8. Tombol Emergency 
3 

2 

Inputan dari 

MCB 220V dan 

Output ke 

Selector Switch 

1 PLC dan 

Power Supply 
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24VDC 

9. Selektor Switch 1 PLC 

2 

2 

1 

Dari 

Emergency, 

Untuk lampu 

Indokator 

Merah dan 

Sumber PLC 

10. Selektor Switch 2 HMI 
0 

0 

Inputan phasa 

dari power 

Supply 

+24VDC dan -

24VDC 

11. Lampu Indikator Merah 1&2 
2 

6 

Phasa dari 

Selektor Switch 

PLC dan Netral 

dari PLC 

12. 
Lampu Indikator Kuning 

24VDC 

0 

4 

Dari Power 

Supply 24 VDc 

dan Output 

alamat PLC Y0 

13. 
Lampu Indikator Kuning 

220V 

6 

5 

Dari Netral 

PLC dan Almat 

PLC Y1 

14. Lampu Indikator Hijau 1 
6 

7 

Dari Netral 

PLC dan Almat 

PLC Y2 

15. Lampu Indikator Hijau 2 
6 

8 

Dari Netral 

PLC dan Almat 

PLC Y3 

16. Power Supply 2 Phasa Sumber 
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6 

6 

6 

0 

0 

0 

2220V dari 

Emergency dan 

Netral sumber 

PLN. Untuk 

Outputnya 

Netral -

24VDCdan 

Phasa +24VDC 

17. MCB 3 Phasa 3 

Sumber Inputan 

dari PLC, untuk 

Tombol 

Emergency dan 

Lampu 

Indikator Merah 
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BAB V 

PENUTUP 

 

A.  Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil pengujian dan analisa terhadap pembuatan alat 

perancangan skema pengawatan panel kontrol dari Human Machine Interface 

(HMI) GS-2107 ke Programmable Logic Controller (PLC) Mitsubishi FX5U, 

maka dapat disimpulkan beberapa hal sebagai berikut : 

 Berdasarkan hasil dari pengujian yang dilakukan, panel kontrol berbasis 

HMI GS-2107 dan PLC Mitsubishi FX5U dapat bekerja dengan baik, hasil 

pengujian alat yang sudah dibuat yaitu panel pengontrolan sesuai dengan 

rancangan skema pengawatan sudah berjalan dengan baik. Penggunaan 

komponen seperti tombol tekan, selektor switch dan lampu indikator sesuai 

dengan perancangan skema yang dibuat. Panel kontrol sudah siap digunakan 

sesuai dengan penggunaannya pada alat  filling draining dan Traffic Light. 

B.  Saran 

 Dalam pembuatan tugas akhir ini penulis menyadari banyaknya 

kekurangan yang ditemukan, berikut dipaparkan beberapa saran-saran yang 

diharapkan dapat bermanfaat untuk pengembangan tugas akhir diantaranya : 

  Untuk pengembangan lebih lanjut dalam proses pembuatan panel kontol 

masih menggunakan manual yaitu menggunakan tenaga manusia untuk 

mengoprasikannya, alangkah baiknya jika menggunakan sistem operasi (OS) 

yang dapat di pantau langsung dari Komputer PC sehingga dapat dipantau 

dari jarak jauh. 
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LAMPIRAN 1 : BENTUK SKEMA PENGAWATAN 

PANEL KONTROL 
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LAMPIRAN 2 :BENTUK MEKANIK PANEL KONTROL 
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LAMPIRAN 3 : PROSES PENGERJAAN PANEL KONTROL 

 

  

  

 

 

 



1 1

Control Panel Wiring Solutions
Meeting Today’s Competitive Market Challenges

Copyright© Eaton® Corporation 2012. All rights reserved.

Richard P Chung
Eaton Corporation
Product Manager, Lean Automation



2 2

Poll Question 1

• Please tell us who we have on line today
• A) Eaton Customer
• B) Eaton Distributor
• C) Eaton SE or DSS
• D) EatonCare
• E) Other
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Situation

• How do you distinguish yourself in the 
competitive world of OEM sales?

• How do you shift the discussion from price to 
value?

• How can you create value for your OEM in 
ways that the competition cannot?



4 4

Potential Sales Solutions

• How you can increase your customers’ 
productivity

• How you can decrease the customers’ time to 
market for their product offering

• Discover three ways in which you can offer a 
control panel solution

• How to qualify your prospects and maximize 
your sales time
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Agenda

• Market Challenges
• Problems with Conventional 

Wiring
• Control Panel Wiring System
• Sample Installations
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Today’s Competitive Market Challenges

Copyright© Eaton® Corporation 2012. All rights reserved.
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Tackling Competitive Market Challenges

• How to improve the productivity 
challenge
• More output with the same or less 

resources

• How to decrease the time to market
• Compressed product development 

cycles

• Where do turn to get improvements?
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Attaining Productivity

• Determine your cost structure breakdown
• How do you allocate material, engineering, testing and 

assembly costs?
• What is the ratio of in-house costs vs site installation and 

commissioning costs?

• Recognize areas of unaccounted cost
• What are the pre and post sales costs?
• How much time is spent helping your customer troubleshoot 

their system

• Look for methods to improve performance
• What technologies are available to increase reliability?
• What technologies enable faster identification and 

troubleshooting of the system?
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Finding Productivity Improvements

• Lower the cost of components
• Use smaller enclosure sizes
• Adopt more standardized layouts
• Replace pilot devices with touchscreens
• Utilize control networks where feasible
• Use spring-cage terminal blocks
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Fine-Tuning Productivity Improvements

• Minimize wiring effort and errors
• Use wiring harnesses
• Use automated wire-stripping machines
• Use automated wire-marker machines
• Enforce wiring diagram vs schematic wiring
• Use functional testing vs point-to-point checks
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Poll Question 2

• What market challenges are your customers’ 
biggest challenge today?
• A) Both productivity and fast time to market
• B) Primarily improved productivity issues
• C) Primarily fast time to market needs
• D) None of the above or other
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Problems with Conventional Wiring

Copyright© Eaton® Corporation 2012. All rights reserved.
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Problems with Conventional Wiring

• Is this typical of 
your control 
panels?
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Problems with Conventional Wiring

• Point-to-point 
wiring from I/O to 
devices?
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Problems with Conventional Wiring

• Wire bundles to 
pilot devices on the 
door?
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Problems with Conventional Wiring

• Does this ever 
happen to your 
control panels?
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Problems with Conventional Wiring

• What if we could reduce the amount of point-
to-point wiring in the control cabinet?
• Assembly time would be less
• Chances of mis-wiring would be less
• Chances of loose terminations would be less
• Quality assurance testing time would be less
• Time to provide wiring instructions would be less
• Space for wiring ducts in panel would be less
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A Control Panel Wiring System

Copyright© Eaton® Corporation 2012. All rights reserved.
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Yesterday’s Control Panels
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Today’s Control Panels
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Control Panel without PLC I/O Modules
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 Low cost connectivity to standard devices
 Easy method for connecting vs traditional hard-wiring
 Cost and time savings during assembly, test, and 

commissioning
 Reduced overall footprint of control panel layout
 Easy connectivity to industry standard logic networks

Traditional                        SmartWire-DT       

• Elimination of I/O modules
• Major reduction of control wiring
• Up to 25% space savings in panel

A Control Panel Wiring System
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OldOld NewNew

Saves control wiring… 
 Up to 60% time
 Up to 40% space
 Up to 20% engineering time

Conventional Wiring versus SmartWire-DT
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SmartWire-DT Control Panel

• What if your 
control panel 
looked like this?
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SmartWire-DT
System Overview
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Conventional vs Lean Control Panel

Conventional Control Panel Lean Connectivity Control Panel
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Conventional vs Lean Control Panel

27

Conventional Lean Savings

Assembly Time 269 minutes 41 minutes 85%

Engineering 

Time
115 minutes 35 minutes 70%

Testing Time 46 minutes 4 minutes 90%
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What’s This?



29 29

 Place connector on flat cable

 Shift connector to final position

 Fix connector permanently with crimping tool

Attach connector to module

SmartWire-DT
Mounting & Crimping Connectors



30 30

1) Using standard fieldbus gateway
2) Using a HMI-PLC with integrated gateway
3) Using a programmable relay with integrated 

gateway

SmartWire-DT
Three Ways to Connect 
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EU5C-SWD-DP

EU5C-SWD-CAN

EU5C-SWD-EIP-MODTCP

• Connects to major field busses
• Modbus TCP
• EtherNet/IP
• PROFIBUS DP
• CANopen

• Up to 99 SmartWire-DT nodes
• Direct connection to major PLC 

brands via a field bus scanner card
• Separate 24 volt (V) direct current 

(DC) supply for gateway and ~30 
nodes 

SmartWire-DT
Gateways
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Lean Architecture
PROFIBUS-DP Gateway to SmartWire-DT
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Lean Architecture
EtherNet/IP Gateway to SmartWire-DT
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1) Using standard fieldbus gateway
2) Using a HMI-PLC with integrated gateway
3) Using a programmable relay with integrated 

gateway

SmartWire-DT
Three Ways to Connect 
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SmartWire-DT
XV HMI-PLC
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Lean Architecture
HMI-PLC with SmartWire-DT



37 37

1) Using standard fieldbus gateway
2) Using a HMI-PLC with integrated gateway
3) Using a programmable relay with 

integrated gateway

SmartWire-DT
Three Ways to Connect 
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SmartWire-DT
Easy 802/806 Programmable Relays
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Lean Architecture
Programmable Relay with SmartWire-DT
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• Standard XT MMCs (manual motor 
controllers) are used

• SmartWire-DT contactor modules are 
connected to contactors up to 20HP  

• Features
• Powers the 24V DC contactor coils
• Provides feedback from the contactor
• Two additional inputs (e.g. trip, short 

circuit, additional auxiliary contact)

• Also available with “Man-0-Auto” 
switch for direct operation & 
troubleshooting

SmartWire-DT
Contactor Modules
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SmartWire-DT
Pilot Device Modules

• Fits on standard M22 pilot 
devices

• Replaces standard contact 
blocks or LED elements

• Combinations of (multiple) 
contact elements and LED 
elements are replaced by a 
single module
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EU5E-SWD-8DX

• I/O modules to connect devices without integrated SmartWire-DT interface
•EU5E-SWD-8DX 8 inputs
•EU5E-SWD-X8D 8 outputs 24V 0.5A
•EU5E-SWD-4DX 4 inputs 3-wire with 24V supply
•EU5E-SWD-4D4D 4 inputs, 4 outputs 24V 0.5A
•EU5E-SWD-4D2R 4 inputs, 2 relay, 3A

• Mounting on the desired place in the cabinet
• Remaining control wiring is further more reduced
• Direct control of contactors up to 60HP without auxiliary contactors

EU5E-SWD-4D4D

EU5E-SWD-4D2R

SmartWire-DT
Digital Input and Output Modules

EU5E-SWD-XD8

EU5E-SWD-4DX
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• EU5E-SWD-4AX
• 4 analog inputs 0-10V/0-20mA 
• U/I selectable for each input
• 12 bit resolution

• EU5E-SWD-2A2A 
• 2 analog inputs 0-10V/0-20mA 
• 2 analog outputs 0-10V/0-20mA 
• U/I selectable for each input/output
• 12 bit resolution

• EU5E-SWD-4PT
• 4 temperature inputs 
• PT100,1000,NI1000
• U/I selectable for each input/output
• 2/3 wire
• Temperature range 

-50 .. +200°C (PT)
-50 ..+150°C (Ni)

• Representation 1/10°C,F,binary value
• Overrun / Underrun diagnostic

Analog I

12 bit
0–10 V,0-20mA

Analog Q

12 bit
0–10 V,0-20mA

Temperature

–50..+150(200)C

SmartWire-DT
Analog Input and Output Modules
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SmartWire-DT
Motor Data Using XTPE Electronic MMPs

• Maximum Current
• Thermal Capacity
• Overload Trip Indication

• Overload
• Short Circuit
• Phase Loss

• Overload Relay FLA Settings
• Overload Relay Class
• XTPE On-Off Status
• Contactor On-Off StatusPKE-SWD-32

COM-Module



45 45

SWD-Assist Configuration Software
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Sample Installations

Copyright© Eaton® Corporation 2012. All rights reserved.
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SmartWire-DT
Pushbutton Control Console
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