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semua waktu dari kalian.
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(be your selft)
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ABSTRAK

Akmalia, Hesti Nur 2019. : Skematik Diagram Output PLC (Programmer Logic 
                       Control) Untuk Plant Filling Draining Dan Traffic Light

Instalasi listrik merupakan suatu rangkaian dari instalasi listrik yang saling 
berhubungan antar satu dengan yang lain dan berada dalam satu lingkup sistem 
ketenagalistrikan. Instalasi listrik yang baik adalah suatu rangkaian peralatan listrik 
yang aman bagi manusia dan lingkungan sekitarnya.

Instalasi listrik sudah seharusnya dipasang dengan sangat teliti karena suatu 
instalasi listrik merupakan sumber pasokan listrik yang akan masuk kedalam 
bangunan tersebut (filling drining dan traffic light). Untuk mengatasi Dalam 
membuat dan merancang program suatu penginstalasian, 

Untuk menjadi seorang instalatir yang handal diperlukan juga pengetahuan 
dalam merangkai suatu rangakain listrik yang rumit sekalipun, seorang instalatir 
dituntut agar kreatif dalam merangkai suatu rangkaian, agar mendapat hasil yang 
maksimal tetapi tetap sesuai dengan biaya yang telah ditentukan. Seorang instalatir 
juga harus mengetahui peralatan apa saja yang ia butuhkan dalam proses 
penginstalasian. Perlengkapan listrik yang dipasang harus bermutu baik dan 
berstandar internasional. Maka penulis Hesti Nur Akmalia dalam pembuatan buku 
proyek akhir ini untuk mengetahui bagaimana cara mengoperasikan kontrol panel dan 
skema wiring untuk plan traffic light dan filling draining sesuai yang diinginkan.   

Kata Kunci : Kontrol Panel, Sentronik Kabel, Plant Filling Drainig Dan Traffic    
Light.
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BAB I
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Instalasi listrik merupakan suatu rangkaian dari instalasi listrik yang 

saling berhubungan antar satu dengan yang lain dan berada dalam satu 

lingkup sistem ketenagalistrikan. Instalasi listrik yang baik adalah suatu 

rangkaian peralatan listrik yang aman bagi manusia dan lingkungan 

sekitarnya. Mengingat bahwa listrik dapat pula membahayakan manusia dan 

dapat menimbulkan dampak negatif terhadap lingkungan, maka selalu di 

upayakan agar tenaga listrik yang didistribusikan dapat dilaksanakan secara :

1. Aman bagi manusia dan peralatan

2. Handal dalam arti mampu menyalurkan energi listrik dengan baik bagi 

konsumen (Wicaksono, 2005 :1) 

Perkembangan dibidang kelistrikan pada perencanaan  instalasi listrik 

dalam hal pengoperasian beban secara manual atau perencanaan listrik dengan 

sistem konvensional sudah mulai berkembang dengan variasi–variasi yang 

menarik yang difungsikan sesuai dengan kebutuhan yang diinginkan. Untuk 

itu pengontorlanya mengunakan HMI (Human Machine Interface) yang 

natinya difungsikan untuk mengontrol pengoperasian pada filling draining dan 

traffic light akan dibahas secara detail oleh saudari Erni Okta lestari (HMI 

Pada filling Drining) dan Sri Indah Wulandia (HMI pada Traffic Light). 
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Instalasi listrik sudah seharusnya dipasang dengan sangat teliti karena 

suatu instalasi listrik merupakan sumber pasokan listrik yang akan masuk 

kedalam bangunan tersebut (filling drining dan traffic light). Untuk mengatasi 

Dalam membuat dan merancang program suatu penginstalasian, hal – hal 

yang terpenting akan dibahas secara detail oleh saudara M.Adi Kesuma 

Bhakti (Program filling Draining) dan Taufik Hiadayat (Program Traffic 

Light), Maka bagian penulis Hesti Nur Akmalia adalah harus dapat 

mengetahui bagaimana cara mengoperasikan kontrol panel dan skema wiring 

untuk plan traffic light dan filling draining sesuai yang diinginkan.   

Untuk menjadi seorang instalatir yang handal diperlukan juga 

pengetahuan dalam merangkai suatu rangakain listrik yang rumit sekalipun, 

seorang instalatir dituntut agar kreatif dalam merangkai suatu rangkaian, agar 

mendapat hasil yang maksimal tetapi tetap sesuai dengan biaya yang telah 

ditentukan. Seorang instalatir juga harus mengetahui peralatan apa saja yang 

ia butuhkan dalam proses penginstalasian. Perlengkapan listrik yang dipasang 

harus bermutu baik dan berstandar internasional.

Pada umumnya pengontrolan suatu sistem dibangun oleh suatu 

kelompok alat elektronik,  yang dimaksud untuk meningkatkan stabilitas, 

akurasi, dan mencegah terjadinya transisi pada proses pengaplikasianya. 

Suatu sistem dengan pengontrolan mengunakan rangkaian konvensional ini 

dimaksudkan untuk nantinya dikembangkan kembali dengan cara 

penyederhanaan ataupun dengan sistem operasi secara touch screen yang di 
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fungsikan untuk modul praktikum/plan pengoperasian kontorl panel pada 

filling drinig dan traffic light. Hal itulah yang membuat penulis ingin 

membahas proyek akhir dengan judul ” Skematik Diagram Output PLC 

Untuk Plant Filling Drining Dan Traffic Light”.

B. Batasan Masalah 

Dalam pembuatan proyek akhir ini, penulis tidak membahas secara 

terperinci, tetapi penulis mencoba untuk membahas bagian tertentu saja dari 

proyek akhri. Maka penulis membatasi pada beberapa masalah yaitu : 

1. Menjelaskan skematik diagram output PLC ke plant filling draining 

mengunakan kabel sentronik.

2. Menjelaskan skematik diagram output PLC ke plant traffic light 

mengunakan kabel sentronik.

C. Tujuan dan Manfaat

1. Tujuan

Adapun tujuan dari tugas akhir ini adalah skema wiring diagram panel 

Kontrol untuk plant filling draining dan traffic light, dengan tujuan yang 

diharapkan sebagai berikut :

a. Untuk memenuhi salah satu syarat kelulusan untuk memperoleh gelar 

Ahli Madya, Jurusan Teknik Elektro di Fakultas Teknik Universitas 

Negeri Padang.
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b. Merancang dan membuat skematik diagram output PLC mengunakan 

kabel sentronik ke plant filling draining.

c. Merancang dan membuat skematik diagram output PLC mengunakan 

kabel sentronik ke plant traffic light.

2. Manfaat

a. Dapat digunakan mahasiswa/i dalam media pembelajaran yang efektif 

di jurusan Teknik Elektro universitas negeri padang.

b. Memberikan pengetahuan serta pemahaman dan penggunaan tentang 

kontroler PLC ke plant filling draining dan traffic light mengunakan 

kabel sentronik.

c. Mempermudah dalam pemahaman pembuatan skematik diagram 

output PLC mengunakan kabel sentronik ke plant filling draining dan 

traffic light.
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BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Instalasi listrik merupakan suatu rangkaian dari instalasi listrik yang saling berhubungan antar satu dengan yang lain dan berada dalam satu lingkup sistem ketenagalistrikan. Instalasi listrik yang baik adalah suatu rangkaian peralatan listrik yang aman bagi manusia dan lingkungan sekitarnya. Mengingat bahwa listrik dapat pula membahayakan manusia dan dapat menimbulkan dampak negatif terhadap lingkungan, maka selalu di upayakan agar tenaga listrik yang didistribusikan dapat dilaksanakan secara :

1. Aman bagi manusia dan peralatan

2. Handal dalam arti mampu menyalurkan energi listrik dengan baik bagi konsumen (Wicaksono, 2005 :1) 

Perkembangan dibidang kelistrikan pada perencanaan  instalasi listrik dalam hal pengoperasian beban secara manual atau perencanaan listrik dengan sistem konvensional sudah mulai berkembang dengan variasi–variasi yang menarik yang difungsikan sesuai dengan kebutuhan yang diinginkan. Untuk itu pengontorlanya mengunakan HMI (Human Machine Interface) yang natinya difungsikan untuk mengontrol pengoperasian pada filling draining dan traffic light akan dibahas secara detail oleh saudari Erni Okta lestari (HMI Pada filling Drining) dan Sri Indah Wulandia (HMI pada Traffic Light). 

Instalasi listrik sudah seharusnya dipasang dengan sangat teliti karena suatu instalasi listrik merupakan sumber pasokan listrik yang akan masuk kedalam bangunan tersebut (filling drining dan traffic light). Untuk mengatasi Dalam membuat dan merancang program suatu penginstalasian, hal – hal yang terpenting akan dibahas secara detail oleh saudara M.Adi Kesuma Bhakti (Program filling Draining) dan Taufik Hiadayat (Program Traffic Light), Maka bagian penulis Hesti Nur Akmalia adalah harus dapat mengetahui bagaimana cara mengoperasikan kontrol panel dan skema wiring untuk plan traffic light dan filling draining sesuai yang diinginkan.   

Untuk menjadi seorang instalatir yang handal diperlukan juga pengetahuan dalam merangkai suatu rangakain listrik yang rumit sekalipun, seorang instalatir dituntut agar kreatif dalam merangkai suatu rangkaian, agar mendapat hasil yang maksimal tetapi tetap sesuai dengan biaya yang telah ditentukan. Seorang instalatir juga harus mengetahui peralatan apa saja yang ia butuhkan dalam proses penginstalasian. Perlengkapan listrik yang dipasang harus bermutu baik dan berstandar internasional.

Pada umumnya pengontrolan suatu sistem dibangun oleh suatu kelompok alat elektronik,  yang dimaksud untuk meningkatkan stabilitas, akurasi, dan mencegah terjadinya transisi pada proses pengaplikasianya. Suatu sistem dengan pengontrolan mengunakan rangkaian konvensional ini dimaksudkan untuk nantinya dikembangkan kembali dengan cara penyederhanaan ataupun dengan sistem operasi secara touch screen yang di fungsikan untuk modul praktikum/plan pengoperasian kontorl panel pada filling drinig dan traffic light. Hal itulah yang membuat penulis ingin membahas proyek akhir dengan judul ” Skematik Diagram Output PLC Untuk Plant Filling Drining Dan Traffic Light”.

B. Batasan Masalah 

Dalam pembuatan proyek akhir ini, penulis tidak membahas secara terperinci, tetapi penulis mencoba untuk membahas bagian tertentu saja dari proyek akhri. Maka penulis membatasi pada beberapa masalah yaitu : 

1. Menjelaskan skematik diagram output PLC ke plant filling draining mengunakan kabel sentronik.

2. Menjelaskan skematik diagram output PLC ke plant traffic light mengunakan kabel sentronik.



C. Tujuan dan Manfaat

1. Tujuan

Adapun tujuan dari tugas akhir ini adalah skema wiring diagram panel Kontrol untuk plant filling draining dan traffic light, dengan tujuan yang diharapkan sebagai berikut :

a. Untuk memenuhi salah satu syarat kelulusan untuk memperoleh gelar Ahli Madya, Jurusan Teknik Elektro di Fakultas Teknik Universitas Negeri Padang.

b. Merancang dan membuat skematik diagram output PLC mengunakan kabel sentronik ke plant filling draining.

c. Merancang dan membuat skematik diagram output PLC mengunakan kabel sentronik ke plant traffic light.

2. Manfaat

a. Dapat digunakan mahasiswa/i dalam media pembelajaran yang efektif di jurusan Teknik Elektro universitas negeri padang.

b. Memberikan pengetahuan serta pemahaman dan penggunaan tentang kontroler PLC ke plant filling draining dan traffic light mengunakan kabel sentronik.

c.  Mempermudah dalam pemahaman pembuatan skematik diagram output PLC mengunakan kabel sentronik ke plant filling draining dan traffic light.






BAB II

LANDASAN  TEORI



A. Skematik Diagram 

Pada bab ini akan membahas Rangkaian Skematik adalah Suatu Rangkaian elektronika yang menggmabarkan suatui rangkaian dengan menggunakan symbol-symbol listrik. dalam schematic diagram simbol-simbol listrik tersebut di hubungkan dengan garis yang menggambarka koneksi dan hubungan dari komponen listrik di dalam rangkaian. dengan menggunakan schematic diagram cara kerja dari suatu system kelistrikan dapat di amati dari input sampai dengan outputnya pada pengoperasian plant filling draining dan traffic light melalui skematik diagram panel kontrol untuk plant filling draining dan traffic light mengunkaan kabel sentronik sebagai keluaran untuk plant filling draining dan traffic light dengan alat-alat kendali yang dirangkai sesuai skematik diagram panel kontrol .



B. PLC (Programmer Logic Control)

1. Pengenalan PLC 

Programmer logic controller  (PLC) adalah system elektronik yang beroperasi secara digital dan di desain untuk pemkaian di lingkungan industry, dimana system ini mengunakan memori yang dapat di program untuk penyimpanan secara internal instruksi-instruksi yang menginplementasikan fungsi-fungsi spesifik seperti logika, urutan, perwaktuan, pencacahan, dan operasi aritmatik untuk mengontrol mesin atau proses melalui modul-modul input output (I/O) digital maupun analog ( capiel, 1982). 

Berdasarkan namanya konsep PLC adalah sebagai berikut :

a. programmable, menunjukan kemampuan dalam hal memori untuk menyimpan programyang telah dibuat dan mudah di ubah-ubah fungsi atau kegunaanya.

b. logic, menunjukan kemmapuan dalam memproses input secara aritmatik dan logic, yakni melakukan operasi dan membandingkan, menjumlahkan , mengalikan, membagi , mengurangi, AND, OR, dan lain sebagainya.

c. controller, menunjukkan kemampuan dalam mengontrol dan mengatur proses sehingga menghasilkan output yang diinginkan.

menurut NEMA (National Electrical Manufacturers Association- USA) definisi PLC ialah : Alat elektronika digital yang mengunkaan programmable memory untuk menyimpan instruksi dan untuk menjalankan fungis-fungsi khusus seperti : logika, sequence (urutan), timimng (perwaktuan), perhitungana dan operasi aritmatik untuk mengendalikan mesin dan proses. “

PLC ini dirancang untuk mengantikan suatu rangkaian relay yang berguna untuk mengontrol proses atau mesin. selain dapat di program, alat ini juga dapat dikendalioleh orang yang tidak mengetahui pengetahuan di bidang pengoperasian kopmuter secara khusus. PLC ini memiliki bahasa pemprograman yang mudah dipahami dan dapat dioperasikan bila program telah dibuat dengan mengunakan software yang sesuai dengan jenis PLC yang digunkaan sudah dimasukan. Alat ini bekerja berdasarkan input-input yang ada dan tergantung dari keadaan pada suatu waktu tertentu yang kemudian akan menghidupkan atau mematikan output-output. PLC juga dapat diterapkan untuk pengendalian system yang dimiliki output banyak.

 fungsi dan keguaan PLC sangat luas. dalam prateknya PLC dapat dibagi sebagai berikut :

a) sekuensial control, PLC memproses input sinyal biner menjadi output yang digunakan untuk keperluan pemprosesan teknik secara berurutan(sekuensial) disin PLC menjaga agar semua step atau langkah dalam proses sekuensial berlangsung dalam urutan yang tepat.

b) monitoring plant, PLC secara terus menerus memonitor status suatu system (misalnya: temperatur, tekanan, tingkatketingiaan,)dan mengambil tindakan yang sehubungan dengan proses yang dikontrol (misalnya : nilai sudah melebihi batas) atau menampilkan pesan tersebut pada operator.

programmable logic controller (PLC) pada dasarnya adalah suatu computer khusus dirancang untuk mengontrol suatu mesin, proses yang dikontrol ini dapat berupa regulasi variabel secara kontinu seperti pada system control dua keadaan on/off (setiawan,2010).



2. Bagian-bagian PLC 

         [image: ]	  

 Gambar 1 : Bagian-bagian PLC Mitsubishi FX5U

(Sumber : MELSEC iQ-F FX5U Manual Book)

         Keterangan Gambar :	

a. DIN rel pemasangan kait Hook untuk pemasangan modul CPU pada rel DIN dari DIN46277 (35 mm (1,38”) lebar).

b. Ekspansi adapter menghubungkan kait saat menghubungkan adaptor ekspansi, kencangkan dengan kait tersebut.

c. Penutup terminal blok menutupi melindungi blok terminal, penutup dapat  dibuka untuk jaringan kabel. Jauhkan selimut ditutup sementara peralatan berjalan (power aktif).

d. Built-in konektor komunikasi Ethernet Konektor untuk koneksi dengan perangkat Ethernet-kompatibel. (Dengan penutup).

e. Penutup atas menutupi melindungi slot memori SD card, switch RUN / STOP / RISET, dan lain-lain. RS-485 komunikasi terminal blok built-in, built-in analog I / O blok terminal, RUN / STOP / RISET, slot kartu memori SD, dan lainnya berada di bawah penutup ini.

f. CARD LED Menunjukkan apakah kartu memori SD dapat digunakan atau tidak. Lit : Dapat digunakan atau tidak dapat dihapus. Flashing : Dalam persiapan Off : Tidak dimasukkan atau dapat dihapus. RD LED Lit ketika modul CPU menerima data melalui built-in RS-485 komunikasi. LED SD Lit ketika modul CPU mengirimkan data melalui built-in RS-485 komunikasi. SD /RD LED Lit ketika modul CPU sedang mengirim atau menerima data melalui built-in komunikasi Ethernet.

g. Papan ekspansi penutup konector Cover untuk melindungi konektor papan ekspansi, baterai, atau orang lain. Hubungkan baterai di bawah penutup ini.

h. Tampilan input LED Lit ketika input aktif.

i. Penutup konektor ekstensi menutupi melindungi konektor ekstensi. Sambungkan kabel perpanjangan modul ekstansi ke konektor ekstensi di bawah penutup 

j. LED PWR menunjukkan apakah modul CPU didukung atau tidak. Lit : Powered Off: Tidak didukung atau kesalahan hardware. Kesalahan atau hardware error Flashing : Pabrik pengaturan default, kesalahan, kesalahan hardware, atau ulang off : Pengoperasian normal P-RUN LED menunjukkan program berjalan status Lit : Operasi biasanya Flashing : Dijeda Off. Berhenti atau menghentikan kesalahan BAT LED menunjukkan status baterai. Kesalahan Baterai Off : Berkedip beroperasi secara normal.

k. Display output LED Lit ketika output aktif.



3. Prinsip kerja PLC	

prinsip kerja PLC  adalah menerima sinyal masukan proses yang dikendalikan lalu melakukan serangkaian instruksi logika terhadap sinyal masukan tersebut sesuai dengan program yang tersimpan dalm memory lalu menghasilkan sinyal keluaran untuk mengendalikan akuator dan peralatan lainnya.

4. Mitsubishi FX5U 32-MR/ES	    

Spesifikasi PLC Mitsubishi 

11

10



1. 





2. Number pf I/O : 32

3. Manufacturer Series : FX5U

4. Number of inputs : 16

5. Input Type : Sink, Source

6. Voltage category : 100-240 V Ac

7. Output Type Relay, Transistor

8. Number of Outputs : 16

9. Maximum Inputs/Outputs : 16

10. Communication Port Type 

: Centronics 24 PIN

11. Program capacity :64 k steps

12. Programming Interface :Centronics 

24 PIN

13. Programming Language Used : FBD, Ladder Diagram, ST

Pada awalnya, sistem kontrol industri menggunakan cara konvensional yaitu dengan sistem sambungan menggunakan beberapa komponen seperti timer, relay, counter dan kontaktor. Generasi selanjutnya, sistem kontrol industri sudah menggunakan mikroprocessor dengan bahasa pemograman assembler. PLC pertama kali digunakan pada tahun 1968-an, yaitu pada saat tuntutan automatisasi industri semakin besar. Perusahaan yang pertama kali merealisasikan kriteria rancangan PLC adalah General Motors ( GM ), meskipun hanya berupa sekuensial kontrol, tidak seperti PLC yang dikenal sekarang, mampu untuk menangani pengendalian proses – proses yang kompleks, seperti temperatur, posisi, tekanan, aliran. Bahkan modul – modul dengan kemampuan yang telah dikembangkan lebih lanjut. Secara definisi, Programmable Logic Controller ( PLC ) adalah suatu rangkaian micro controller yang terdiri dari beberapa bagian, yaitu CPU, Memory, Data Register, Internal relay, Input / Output Counter dan Timer yang terintegrasi dalam satu perangkat.

[image: D:\R8755672-01.jpg]

Gambar 2. PLC Mitsubishi Tipe FX5U Got 2000

Pada alat filling draining ini menggunakan PLC Mitsubishi Got2000 dengan series Gs 2107 dengan inputan dari PLC untuk Plant yaitu L,N,O,S/S, x0, x1, x4, x6, x7, 24 +. Pada PLC ini harus menggunakan 24+ karena setiap keluaran yang masuk ke plant yaitu 24+ tidak boleh lebih dan tidak lebih. Untuk keluaran PLC ke plant yaitu com, y4, y5, y6 dan 24+.



C. Kabel Sentronik 

 Paralel port atau biasa disebut dalam bahasa Indonesia adalah port paralel merupakan sebuah port pada personal Komputer yang berfungsi sebagai alat komunikasi komputer (motherboard) dengan perangkat luar yang bersifat paralel. Pada port paralel, pemindahan informasi dapat dilakukan secara bersamaan sehingga informasi yang terkirim lebih banyak daripada port seri.

[image: paealel port]

Gambar 3. Kabal Sentronik 25 Pin Paralel Port

(Muhammad. Habibi, 2016)



Port paralel biasa dikenal dengan Printer Port atau Centronics Port. Fungsi port paralel adalah sebagai penghubung motherboard dengan Printer jenis lama, Zip drive, beberapa Scanner, Sound Cards, Web Cams, Gamepads, Joystick, pemrograman EPROM, peralatan SCSI melalui adapter paralel ke SCSI, percobaan dengan TTL 12 driver, dan External CD-R atau CD-RW. Selain itu, port paralel juga digunakan sebagi uji coba sederhana dalam perancangan peralatan elektronika.

Port paralel untuk mentransmisikan data pada jarak yang pendek secara cepat. Port ini sering dipakai untuk menghubungkan printer, disk eksternal, atau tape magnetikuntuk backup. Pada plant filling draining menggunakan kabel sentronik yang 25 port, tapi yang dipakai untuk plant yaitu :  24+ digunakan karena setiap keluar dari PLC harus menggunakan 24+ agar plant bisa jalan, y4 digunakan untuk motor DC, y5 digunakan untuk solenoid valve, y6 digunakan untuk water pump, y7 digunakan untuk indicator warne merah yang menandakan sinyal tegangan sudah masuk ,y8 digunakan untuk indicator warna kuning untuk stanbay bahwa program sedang diproses pada PLC, y9 digunakan untuk indicator lampu hijau bahwa program sudah jalan dan benar, x6 digunakan untuk start, x7 digunakan untuk stop.



D. Plant Filling Draining 

Dalam pembuatan filling draining, Alat ini menggunakan HMI dan PLC sebagai kendalinya yang didalam PLC sudah ada program yang dapat menjalankan alat ini, Filling draining ini berfungsi untuk pengisian dan pengosongan bak secara otomatis dengan mengunakan sensor water level berfungsi untuk mendeteksi jika air sudah batas maksimal dan minimal dan dibantu oleh motor pengaduk untuk proses drainingnya. Perancangan bentuk Filling draining pembahasan secara rinci akan dibahas saudari Nova Apriani (Pengoperasian Dan Skema Wiring) dan M.Adi Kesuma Bhakti (Program Filling Draining)

[image: ]

Gambar 4. Perancangan bentuk filling draining



E. Plant Traffic Light

Penemu lampu lalu lintas adalah Lester Farnsworth Wire. Awal penemuan ini diawali ketika suatu hari ia melihat tabrakan antara mobil dan kereta kuda. Kemudian ia berpikir bagaimana cara menemukan suatu pengatur lalu lintas yang lebih aman dan efektif. Sebenarnya ketika itu telah ada sistem perngaturan lalu lintas dengan sinyal stop dan go. Sinyal lampu ini pernah digunakan di London pada tahun 1863. Namun, pada penggunaannya sinyal lampu ini tiba-tiba meledak, sehingga tidak dipergunakan lagi. Morgan juga merasa sinyal stop dan go memiliki kelemahan, yaitu tidak adanya interval waktu bagi pengguna jalan sehingga masih banyak terjadi kecelakaan. Penemuan Morgan ini memilikikontribusi yang cukup besar bagi pengaturan lalu lintas, ia menciptakan lampu lalu lintas berbentuk huruf T. Lampu ini terdiri dari tiga lampu, yaitu sinyal stop (ditandai dengan lampu merah), go (lampu hijau), posisi stop (lampu kuning). Lampu kuning inilah yang memberikan interval waktu untuk mulai berjalan atau mulai berhenti. Lampu kuning juga memberi kesempatan untuk berhenti dan berjalan secara perlahan.

[image: D:\untitled-1.jpg]

Gambar 5. 4 (Empat) Persimpangan Traffic Light

Lampu lalu lintas (Menurut UU no. 22/2009) tentang Lalu lintas dan Angkutan Jalan (Alat Pemberi Isyarat Lalu Lintas atau “APILL”) adalah lampu yang mengendalikan arus lalu lintas yang terpasang di persimpangan jalan, tempat penyeberangan pejalan kaki (zebra cross), dan tempat arus lalu lintas lainnya. Lampu ini yang menandakan kapan kendaraan harus berjalan dan berhenti secara bergantian dari berbagai arah. Pengaturan lalu lintas di persimpangan jalan dimaksudkan untuk mengatur pergerakan kendaraan pada masing-masing kelompok pergerakan kendaraan agar dapat bergerak secara bergantian sehingga tidak saling mengganggu antar-arus yang ada.

Lampu lalu lintas telah diadopsi di hampir semua kota di dunia ini. Lampu ini menggunakan warna yang diakui secara universal; untuk menandakan berhenti adalah warna merah, hati-hati yang ditandai dengan warna kuning, dan hijau yang berarti dapat berjalan. Untuk pembahasan secara rinci akan dibahas saudari Salwa Cahya A.P (Pengoperasian Dan Skema Wiring Traffic Light) dan Taufik Hidayat  (Program Traffic Light)






BAB III

PERANCANGAN DAN PEMBUATAN ALAT



A. Gambaran Umum



Rancangan alat adalah suatu proses, rencana terinci mengenai cara pembuatan alat. Sedangkan pembuatan alat adalah suatu proses yang dilakukan sesuai dengan rencana yang telah dirancang sebelumnya sehingga alat sesuai dengan yang diharapkan. jadi perencanaan kegiatan dimana sebelumnya telah direncanakan. 

Pada bab ini akan menjelaskan mengenai tahap-tahap perencanganya adalah perancangan umum meliputi perancangan hardware flowchart. Sistem panel kontrol ini mengunakan kabel sentronik Db 25 sebagai penghubung ke plant yang digunakan (Filling Draining Dan Traffic Light) dan sistem pengoperasian kontrol panel mengunakan selector switch. 

B. Diagram Blok Alat

Blok diagram merupakan pendefinisian suatu sistem yang dirancang yang bersifat menyeluruh. Didalam proses penganalisaan bahwa perlu dilakukan pendefinisian terlebih dahulu tehadap sistem yang akan dirancang secara menyeluruh, artinya harus ada gambaran secara jelas mengenai ruang lingkup pembahasan, dimana sebagai medianya adalah berupa blok diagram secara keseluruhan. secara garis besar perencanaan dan pembuatan alat ini ditunjukan pada gambar blok diagram sebagai berikut :
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Gambar 6. Blok Diagram Alat



Penjelasan masing-masing blok diagram diatas adalah :



1. MCB (Miniature Circuit Breaker), berfungsi sebagai Pembatas pemakaian daya listrik, Saklar otomatis apabila terjadi hubung singkat maka MCB akan memutus aliran listrik yang mengalir ke beban, Proteksi instalasi listrik tenaga dan penerangan, Pembagi daya instalasi listrik pada gedung, dan Proteksi terhadap gangguan beban lebih atau hubung singkat.

2. Power supply, berfungsi sebagai pengubah tegangan AC 220 Volt menjadi tegangan 24 VDC yang digunakan sebagai sumber dari komponen alat.

3. Selector Switch, berfungsi sebagai sakelar yang dioperasikan/difungsikan dengan cara memutar. Saklar ini digunakan. Saklar yang kita bahas kali ini adalah khusus untuk saklar rotary dengan 3 posisi.

a. selector switch 1 posisi 1 untuk menghidupkan lampu merah posisi 0 netral posisi 2 untuk menghidupkan PLC (Programmer Logic Controller) 

b. selector switch 2 posisi 1 untuk keadaan stand by posisi 0 netral posisi 2 untuk menghidupkan HMI (Human Machine Interface).

4. Emergency, berfungsi sebagai pemutus arus dalam kondisi darurat, atau mematikan semua sistem yang berada dalam satu satuan kelompok kerja dari rangkaian kontrol 

5. PLC (Programmer Logic Controller) yang berfungsi sebagai pusat pengontrolan semua input dan output yang akan diberikan. PLC yang digunakan jenis Mitsubishi FX5U memiliki I/O 34 terdiri dari input 17 dan output 17.

6. Lampu Indikator, berfungsi sebagai lampu untuk memberikan tanda tertentu dari sebuah Rangkaian Panel Listrik/ Rangkaian Kontrol (pada lampu merah menandakan adanya aliran listrik di panel). 

7. Kabel Sentronik, berefungsi sebagai kabel penghubung dari kontrol ke plant filling draining dan traffic light.



C. Prinsip Kerja Alat

Alat ini akan disupply dengan tegangan 220 VAC, 24 VDC. Sumber tegangan 220 VAC difungsikan sebagai sumber utama Power Supply. proses pertama kerja alat ini saat kontrol terhubung ke sumber 220 VAC maka naikan MCB setelah itu putar selector switch, jenis selector switch mengunakan 3 (tiga) posisi pada selector switch pertama pada posisi 1 untuk menghidupkan lampu indicator merah sebagai tanda panel control ada supply listrik 220 VAC, posisi 0(nol) untuk netral dan posisi tiga (3) untuk menghidupkan PLC sedangkan selector switch 2 (dua), pada posisi 1 dan 0 untuk stand by dan posisi dua (2) untuk menghidupkan HMI.

Untuk menghubungkan ke plant mengunakan kabel sentronik yang mempunyai 25 output port yaitu +24VDC dari power supply, Y4, Y5, Y6, Y7, Y8, Y9, Y10, Y11, Y12, Y13, Y14, Y15, Y16, Y1, X6,X7, X10, X11, X12, X13, X14, X15, dan 24 VDC PLC. Pada control panel untuk plant filling draining dan traffic lightdengan pengalamatan PLC yang didunakan yaitu: lampu indicator kuning 1 (y0) , lampu indicator kuning 2 (y1), lampu indicator hijau 1(y2) dan lampu indicator hijau 2 (y3). dan push button 1 (x0), push button 2 (x1), push button 3 (x2), push button 4 (x3), push button 5 (x4), dan push button 6 (x5).  dengan fungsi tiga push button untuk mengoperasikan (start, stop, reset) pada plant filling draining dan tiga untuk strat, stop dan reset untuk plant traffic light karena jika plant sudah berjalan tiga kali maka harus direset/diatur ulang kembali supaya plant berjalan sesuai program baik secara manual mengunakan push button atau mengunakan HMI untuk system touch screen pada layar HMI.

1. Flowchart Pengoperasian/Plant Panel Kontrol
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Gambar 7. Flowchart Pengoperasian Panel Kontrol

Keterangan flowchat sebagai berikut :

a. start, artinya saat Kontrol panel disupply tegangan 220 VAC.

b. Naikan MCB, maka komponen (power supply) siap untuk bekerja 

c. Putar selector switch 1 pada posisi 1 untuk maka lampu merah menyala menandakan adanya tegangan 220 VAC yang mengalir ke power supply 

d. Posisi 2 untuk menghidupkan PLC

e. Putar selector switch 2 untuk menghidupkan HMI, jika terjadi ganguan dapat mengunakan emergency sebagai pemutus tegangan yang aman jika tidak maka control siap digunakan untuk mengoperasikan plant baik secaara manual mengunakan push  button dan touch sreen mengunakan HMI.

D.  Perancangan Output PLC ke plant

plant adalah seperangkat peralatan, mrungkin hanya  terdiri dari beberapa bagian mesin yang bekerja bersama-sama, yang digunakan untuk melakukan suatu operasi tertentu , Pada pembuatan alat ini rangkaianya dapat dibentuk dari beberapa komponen-komponen yang saling berhubungan. Proses perancangan dimulai dengan desain sistem yang yang membantu dalam proses pembuatan alat. Beberapa komponen pendukung untuk membuat alat Kontrol panel filling drinning dan traffic light, yaitu : 

1. HMI (Human Machine Interface)

Mengoperasikan kerja filling draining dan traffic light  kejadian, peristiwa, atau proses yang sedang terjadi di plant secara nyata sehingga dengan HMI operator lebih mudah dalam melakukan pekerjaan fisik (Irvine, 2001). Biasanya HMI digunakan juga untuk menunjukkan kesalahan mesin, status mesin, memudahkan operator untuk memulai dan menghentikan operasi, serta memonitor beberapa part pada lantai produksi.
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Gambar 8. HMI (Human Machine Interface)

HMI (Human Machine Interface) HMI (Human Machine Interface) adalah sebuah interface atau tampilan penghubung antara manusia dengan mesin. HMI juga merupakan user interface dan sistem kontrol untuk manufaktur. Fungsi HMI Mempunyai Fungsi Sebagai Berikut :

a.  Memonitor keadaan yang ada di plant.

b. Mengatur nilai pada parameter yang ada di plant.

c. Mengambil tindakan yang sesuai dengan keadaan yang terjadi.

d. Memunculkan tanda peringatan dengan menggunakan alarm jika terjadi sesuatu yang tidak normal.

e. Menampilkan pola data kejadian yang ada di plant baik secara real time maupun historical (Trending history atau real time).



2. Power Supply

Catu daya adalah sebuah peralatan penyedia tegangan atau sumber daya untuk peralatan elektronika dengan prinsip mengubah tegangan listrik yang tersedia dari jaringan distribusi transmisi listrik menuju level yang diinginkan sehingga berimplikasi pada pengubahan daya listrik. Dalam sistem pengubahan daya. Jika suatu catu daya bekerja dengan beban maka terdapat keluaran tertentu dan jika beban tersebut dilepas maka tegangan keluar akan naik, persentase kenaikan tegangan dianggap sebagai regulasi dari catu daya tersebut. Regulasi adalah perbandingan perbedaan tegangan yang terdapat pada tegangan beban penuh.

[image: ][image: ]

Gambar 9. Power Supply 

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, meskipun mungkin diperlukan beberapa cara untuk meregulasi dan menjaga suatu ggl agar tetap meskipun beban berubah-ubah. 9. Output Yang Digunakan pada power supply yaitu L untuk input dari MCB, N untuk netral dari sumber 220 VAC, 24 V – untuk supply HMI, 24 V + untuk supply lampu indicator, 24 V + untuk supply kabel sentronik, 24 V + untuk supply HMI.

Pencatu daya jenis ini biasanya dapat menghasilkan tegangan DC yang bervariasi antara 0- 60 Volt dengan arus antara 0-10 Ampere, pencatu daya jenis ini menggunakan metode yang berbeda dengan pencatu daya linier. Pada jenis ini, tegangan AC yang masuk ke dalam rangkaian langsung disearahkan oleh rangkaian penyearah tanpa menggunakan bantuan transformer. Cara menyearahkan tegangan tersebut adalah dengan menggunakan frekuensi tinggi antara 10KHz hingga 1MHz, dimana frekuensi ini jauh lebih tinggi daripada frekuensi AC yang sekitar 50Hz.Pada pencatu daya sakelar biasanya diberikan rangkaian umpan balik agar tegangan dan arus yang keluar dari rangkaian ini dapat dikontrol dengan baik (Shrader, 1991,hal:200-201).

3. PLC (Programmer logic control)

Pada awalnya, sistem kontrol industri menggunakan cara konvensional yaitu dengan sistem sambungan menggunakan beberapa komponen seperti timer, relay, counter dan kontaktor. Generasi selanjutnya, sistem kontrol industri sudah menggunakan mikroprocessor dengan bahasa pemograman assembler. PLC pertama kali digunakan pada tahun 1968-an, yaitu pada saat tuntutan automatisasi industri semakin besar. Perusahaan yang pertama kali merealisasikan kriteria rancangan PLC adalah General Motors (GM), meskipun hanya berupa sekuensial kontrol, tidak seperti PLC yang dikenal sekarang, mampu untuk menangani pengendalian proses – proses yang kompleks, seperti temperatur, posisi, tekanan, aliran. Bahkan modul – modul dengan kemampuan yang telah dikembangkan lebih lanjut. Secara definisi, Programmable Logic Controller ( PLC ) adalah suatu rangkaian micro controller yang terdiri dari beberapa bagian, yaitu CPU, Memory, Data Register, Internal relay, Input / Output Counter dan Timer yang terintegrasi dalam satu perangkat.
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Gambar 10. PLC (Programmer Logic control)

Pada alat filling draining ini menggunakan PLC Mitsubishi Got2000 dengan series Gs 2107 dengan inputan dari PLC untuk Plant yaitu L,N,O,S/S, x0, x1, x4, x6, x7, 24 +. Pada PLC ini harus menggunakan 24+ karena setiap keluaran yang masuk ke plant yaitu 24+ tidak boleh lebih dan tidak lebih. Untuk keluaran PLC ke plant yaitu com, y4, y5, y6 dan 24+. 

BAB  IV  

PENGUJIAN DAN ANALISIS

E. Pengujian 

          Pengujian merupakan hasil percobaan yang penulis lakukan mengunakan alat ukur watt meter digital yang berfungsi untuk mengetahui bahwa setiap komponen yang terpasang pada panel kontrol dan plant memiliki tegangan yang sesuai dengan outputnya. Adapun hasil pengujian penulis mengenai alamat output PLC ke Plant filling draining dan traffic light mengunakan alat ukur digital pada tabel 1 dan tabel 2.

1. Pengujian I/O PLC ( programamable logic kontrol) plant filling draining 

Tabel 1. Pengujian input PLC (programmable logic kontrol) untuk plant filling draining  

		Alamat Output PLC

		Nama Alamat

		Simbol

		Fungsi

		Volt /Amp



		Y4

		Lampu Merah

		LP1

		Penanda  standby

		22 V



		Y5

		Lampu Kuning

		LP2

		Penanda  Counter

		24 V



		Y6

		Lampu Hijau

		LP3

		Program  sedang bekerja /running

		24 V



		Y7

		Water Pump 24VDC

		WP

		Untuk Menggerakan / memompa air

		24 V



		Y10

		Motor 24VDC

		M

		Sebagai pengaduk air

		24 V



		Y11

		Solenoid Valve 24VDC

		SV

		Digunakan untuk membuka dan menutup valve

		24 V











Table 2. Pengujian output PLC (programmable logic kontrol) untuk plant filling draining  untuk plant filling draining  

		Alamat Output PLC

		Nama Alamat

		Simbol

		Fungsi

		Volt /Amp



		X6

		Push  Button Start

		START

		Untuk memulai mengoperasikan plant

		24 V



		X7

		Push  Button Stop

		STOP

		Untuk memberhentikan plant

		24 V



		X10

		Push  Button Reset

		RESET

		Sebagai pengaturan ulang setelah mencapai batas 3 kali siklus

		24 V



		X11

		Push  Button Sensor 1

		Pbs 1

		Untuk mendeteksi air pada saat High secara manual

		24 V



		X12

		Push  Button Sensor 2

		Pbs 2

		Untuk mendeteksi air pada saat low secara manual

		24 V



		X13

		Sensor 1

		S1

		Untuk mendeteksi air pada saat High 

		24 V



		X14

		Sensor 2

		S2

		Untuk mendeteksi air pada saat low

		24 V







2. Pengujian I/O PLC ( programamable logic kontrol) plant traffic light

Hasil percobaan yang penulis lakukan mengunakan alat ukur watt meter digital pada plant traffic light, memiliki output 24 V sesuai dengan data output dari keluaran komponen yang terpasang, karena sumber tegangan dari power supply 24 VDC maka penulis mengambil komponen dengan tegangan 24 VDC  berikut data pengujiannya  tabel 3. :

Table 3. Pengujian Alokasi input/output PLC (programmable logic kontrol) untuk plant traffic light  

		Alamat Output PLC

		Nama Alamat

		Simbol

		Fungsi

		Volt /Amp



		X1

		Push  Button Start

		START

		Untuk memulai mengoperasikan plant

		24 V



		X2

		Push  Button Stop

		STOP

		Untuk memberhentikan plant

		24 V



		    Y4

  Hijau	Y4 Hijau

		Lampu indicator kondisi pertama

		L1

		Sebagai tanda diperbolehkan berjalan bsgi pengemudi

		24 V



		Y5 Kuning

		Lampu indicator kondisi pertama

		L2

		Sebagai tanda posisi siap-siap untuk pengemudi

		24 V



		Y6 Merah

		Lampu indicator kondisi pertama

		L3

		Sebagai tanda berhenti bagi pengemudi 

		24 V



		Y7 

Hijau

		Lampu indicator kondisi kedua

		L1

		Sebagai tanda diperbolehkan berjalan bsgi pengemudi

		24 V



		Y10 Kuning

		Lampu indicator kondisi kedua

		L2

		Sebagai tanda posisi siap-siap untuk pengemudi

		24 V



		Y11 Merah

		Lampu indicator kondisi kedua

		L3

		Sebagai tanda berhenti bagi pengemudi 

		24 V



		Y12 

Hijau

		Lampu indicator kondisi ketiga

		L1

		Sebagai tanda diperbolehkan berjalan bsgi pengemudi

		24 V



		Y13 Kuning

		Lampu indicator kondisi ketiga

		L2

		Sebagai tanda posisi siap-siap untuk pengemudi

		24 V



		Y14 Merah

		Lampu indicator kondisi ketiga

		L3

		Sebagai tanda berhenti bagi pengemudi 

		24 V



		Y15 

Hijau

		Lampu indicator kondisi keempat

		L1

		Sebagai tanda diperbolehkan berjalan bsgi pengemudi

		24 V



		Y16 Kuning

		Lampu indicator kondisi keempat

		L2

		Sebagai tanda posisi siap-siap untuk pengemudi

		24 V



		Y17Merah

		Lampu indicator kondisi keempat

		L3

		Sebagai tanda berhenti bagi pengemudi 

		24 V







F. Analisa Alamat  PLC ke  plant

Adapun hasil analisa penulis mengenai alamat output PLC ke Plant filling draining dan traffic light yaitu pada table 01 dan tabel 02.

1. Alamat  PLC ke  plant Filling draining

      Tabel 4. Alokasi input dan output panel kontrol

		Input

		Push button 1 (pb 1)

		Push button 2 (pb 2)

		Push button 3 (pb 3)

		Push button 4 (pb 4)

		Push button 5 (pb 5)

		Push button 6 (pb 6)



		Alamat

		X0

		X1

		X2

		X3

		X4

		X5







		Output

		Lampu Kuning 1

		Lampu Kuning 2

		Lampu Hijau 1

		Lampu Hijau 2



		Alamat

		Y0

		Y1

		Y2

		Y3







      Tabel 5. Alokasi input dan output filling draining

		Input

		Start (Pb1)

		Stop (Pb2)

		Reset (Pb3) 

		Sensor  High (S1)

		Sensor 2 Low (S2)

		Pbs 1

		Pbs 2



		Alamat

		X6

		X7

		X10

		X11

		X12

		X13

		X14







		Input

		Lampu merah (lp1)

		Lampu kuning (lp2)

		Lampu hijau (lp3) 

		Water pump 

		Motor 24 v dc

		Solenoid valve



		Alamat

		Y4

		Y5

		Y6

		Y7

		Y10

		Y11



		Pin sentronik

		Pin 2

		Pin 3

		Pin 4

		Pin 5

		Pin 6

		Pin 7







2. Alamat  PLC ke  plant traffic light

Tabel 6. Alokasi output plant traffic light

		Output

		Alamat



		Lampu Merah 1

		Y4



		Lampu Kuning 1

		Y5



		Lampu Hijau 1

		Y6



		Lampu Merah 2

		Y7



		Lampu Kuning 2

		Y10



		Lampu Hijau 2

		Y11



		Lampu Merah 3

		Y12



		Lampu Kuning 3

		Y13



		Lampu Hijau 3

		Y14



		Lampu Merah 4

		Y15



		Lampu Kuning 4

		Y16



		Lampu Hijau 4

		Y 17













G. Perancangan Skematik Diagram PLC ke plant

Perancangan skematik merupakan suatu tahapan atau proses dalam pembuatan suatu perangkat keras. perancangan ini bertujuan untuk memudahkan serta mengurangi  tingkat kesalahan dalam pembuatan perangkat keras sehingga menfapatkan hasil yang optimal. perancangan hardware merupakan perancangan yang sangat penting dalam pembuatan tugas akhir ini. karena adnaya perancangan hardware barulah sebuah sistem dapat di uji apakah alat ini dapat bekerja dengan baik atau tidak. Alat dan bahan yang digunakan pada perancangan hardware proyek akhir ini adalah :		

Tabel 7. Alat dan Bahan perancangan hardware	



		No

		Alat dan Bahan

		Type

		Jumlah



		1

		Box panel 50x40x20

		-

		1



		2

		HMI

		Got 2000 series 2107

		1



		3

		PLC

		Mitsubishi fx5u

		1



		4

		Power Supply

		Tegangan 24 VDC

		1



		5

		MCB

		1 Fasa

		1



		6

		Selector Switch

		3 Rotasi ( Posisi 1, Posisi 0 Dan Posisi 2

		2



		7

		Emergency

		

		1



		8

		Push button

		NO dan NC

		6



		9

		Lampu indicator

		24 VDC

		6



		10

		Kabel Sentronik

		DB 25 pin

		3





Perangkat keras yang digunakan untuk pembuatan alat ini adalah  box panel dengan ditambahkan komponen seperti Power Supply, PLC, HMI, MCB, dan  Selector Switch.



1. Skematik PLC ke Kabel Sentronik

skematik Pada Port paralel DB 25 pin digunakan untuk alat transfer Pada plant filling draining dan traffic light menggunakan kabel sentronik. yang dimana berfungsi untuk mengetahui nama-nama alokasi output yang akan terhubung pada plant yang akan digunakan.

Tabel 8. pin-pin kabel sentronik



		Pin No (Db25)

		Signal Name 

		Direction

		Register – Bit

		Inverted



		1

		Nstrobe

		Out

		Control-0

		Yes



		2

		Data0

		In/Out

		Data-0

		No



		3

		Data

		In/Out

		Data-1

		No



		4

		Data2

		In/Out

		Data-2

		No



		5

		Data3

		In/Out

		Data-3

		No



		6

		Data4

		In/Out

		Data-4

		No



		7

		Data5

		In/Out

		Data-5

		No



		8

		Data6

		In/Out

		Data-6

		No



		9

		Data7

		In/Out

		Data-7

		No



		10

		Nack

		In

		Status-6

		No



		11

		Busy

		In

		Status-7

		Yes



		12

		Peper-Out

		In

		Status-5

		No



		13

		Select

		In

		Status-4

		No



		14

		Linefeed

		Out

		Control-1

		Yes



		15

		Nerror

		In

		Status-3

		No



		16

		Ninitialize

		Out

		Control-2

		No



		17

		Nselect-Printer

		Out

		Control-3

		Yes



		18-25

		Ground

		-

		-

		-
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Gambar 11. output kabel sentronik



2. Skematik PLC ke Sentronik Plant 

Dalam pembahasan ini sebelumnya penulis telah membahas tentang fungsi masing-masing komponen yang terdapat di bagian dalam dan luar panel kontrol. Adapun bentuk rangkaian dari konttrol penel dapat kita lihat pada gambar berikut :
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Gambar 12. Skematik PLC ke Kabel Sentronik

3. Skematik Rangkaian PLC ke Sentronik Plant filling draining
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Gambar 13. Skematik PLC ke Plant Filling Draining

4. Skematik Rangkaian PLC ke Plant traffic light
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Gambar 14. Skematik PLC ke Plant Traffic Light (
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Gambar 14. (Empat) 4 jalur  Persimpangan Traffic Light

KETERANGAN

TF 1 : simpang pertama traffic light

TF 2 : simpang kedua traffic light

TF 3 : simpang ketiga traffic light

TF 4 : simpang keempat traffic light

BAB  V  

PENUTUP

A. Kesimpulan 

          Berdasarkan pengamatan dan analisa selama pembuatan alat ini, dimulai dari ide sampai terwujudnya peralatan yang siap untuk dioperasikan dapat diambil kesimpulan sebagai berikut :

1. untuk menjalankan sistem perancagan alat filling draining dan traffic light mengunakan kabel sentronik DB25 (artinya memilki port 25 output agar dapat dieksekusi dalam PLC dilakukan dengan mengunakan kabel penghubung antara kontrol PLC ke Plant filling draining dan traffic light.

2. Skematik diagram output PLC ke plant filling draining dan traffic light  adalah Suatu Rangkaian elektronika yang menggmabarkan suatui rangkaian dengan menggunakan symbol-symbol listrik. dalam schematic diagram simbol-simbol listrik tersebut di hubungkan dengan garis yang menggambarka koneksi dan hubungan dari komponen listrik di dalam rangkaian. dengan menggunakan schematic diagram cara kerja dari suatu system kelistrikan dapat di amati dari input sampai dengan outputnya pada pengoperasian plant filling draining dan traffic light melalui skematik diagram panel kontrol untuk plant filling draining dan traffic light mengunkaan kabel sentronik sebagai keluaran untuk plant filling draining dan traffic light dengan alat-alat kendali yang dirangkai sesuai skematik diagram panel kontrol .

B. Saran

1. Dalam pengujian peralatan yang sudah terhubung pada PLC harus teliti karena PLC merupakan peralatan yang sensitive

2. untuk pengapalikasian system pengontrolan filling draining dan traffic light diperlukan beberapa penelitian baik dari segi kepadatan arus lalu lintas pada setiap simpangan dan pengosongan maupun pengesian bak penampung air .

3. untuk kedepan agar dapat dikembangkan bagaimana setiap simpangan dikontrol oleh PLC terpusat. Hal ini diperlukan agar semua system dapat dikontrol dari suatu ruangan yang tertentu akan mumudahkan dalam pengontrolan 
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