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ABSTRAK

M. Adi Kesuma Bhakti (17064072/2017) : Perancangan  Program  Plant
Filling Draining Berbasis
PLC Mitsubishi FX5U

Pembimbing : Fivia Eliza S.Pd.,M.Pd.

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. Pengontrolan
berbasis HMI dan PLC dapat mempermudah operator atau pengguna dalam
memonitor serta mengontrol plant yang akan dikontrol.

Push button start digunakan untuk memulai pengoprasian plant filling
draining yang telah di rancang sesuai dengan program yang telah dibuat untuk
melakukan pengoprasian secara manual apabila terjadinya kerusakan pada HMI.
Kemudian HMI digunakan untuk dapat memonitor 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 dan Draining ataupun
peralatan plant Traffic Light dengan pengontrolan berbasis HMI dapat dipantau
melalui tampilan layar pada saat alat sedang beroperasi dan terhubung ke panel
kontrol.

Hasil pengujian program terhadap plant berbasis HMI dan PLC berjalan
dengan baik, sesuai dengan perancangan program yang telah dibuat yaitu pada
saat push button start ditekan maka water pump hidup dan mengisi penampungan
dengan air, setelah sampai pada level high water pump berhenti dan sensor high
aktif dan menggerakkan pengaduk selama 6 detik, setelah itu solenoid valve
terbuka dan mengosong tempat penampungan, pada saat air sampai pada level low
maka proses akan berulang kembali. Proses tersebut berulang sampai 3x
perulangan dan setelah itu indikator reset menyala dan tombol tidak akan
berfungsi sampai ditekan push button reset untuk memperbaharui ulang program.

Kata Kunci : Human Machine Interface, Programmble Logic Controller, filling
draining
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BAB |
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Saat ini perkembangan teknologi sangat pesat, berbagai macam
teknologi bermunculan mulai dari teknologi yang baru ditemukan maupun
teknologi yang merupakan perkembangan dari teknologi-teknologi
sebelumnya, terutama pada bidang kontrol salah satunya yaitu filling
draining. Pada saat ini proses dalam sistem kontrol tidak hanya berupa
rangkaian kontrol dengan menggunakan peralatan kontrol yang dirangkai
secara listrik, tetapi sudah menggunakan peralatan kontrol dengan sistem
pemrograman yang dapat diperbaharui atau lebih populer disebut dengan
nama PLC (Programmable Logic Controller). Selain itu, saat ini
pengontrolan tidak hanya menggunakan PLC saja tetapi sudah dipadukan
penerapannya dengan HMI (Human Machine Interface) sehingga
pengontrolannya sudah dapat dilakukan didepan monitor komputer saja
dengan tampilan simulasi yang menarik.

PLC (Programmable Logic Controller) merupakan sebuah alat yang
digunakan sebagai pengganti relai yang dijumpai pada sistem kendali
konvensional. PLC dapat memonitor status dari suatu sistem berdasarkan
sinyal input yang masuk pada PLC. Menurut Capiel (1982) PLC merupakan
sistem elektronik yang dirancang untuk pemakaian di lingkungan industri dan
PLC  dapat diprogram  menggunakan instruksi-instruksi  yang

mengimplementasikan fungsi-fungsi seperti logika, urutan, perwaktuan,



perpecahan. Untuk memprogram PLC terdapat beberapa metode atau tipe
bahasa pemrograman yang telah ditetapkan oleh (International Electrotecnic
Comminssion) IEC61131-3 vyaitu, Function block diagram, Statment list,
Structured text, Sequential function chart dan Ladder diagram. Untuk
pemrograman plant filling draining berbasis PLC mitsubishi ini
menggunakan ladder diagram karena ladder diagram merupakan bahasa
yang mudah dipahami, dan ladder diagram merupakan diagram-diagram
tangga yang terdiri dari dua garis vertikal yang merepresentasikan rel-rel
daya, komponen-komponen yang disambungkan sebagai garis-garis
horisontal, yaitu anak-anak tangga diantara dua garis vertikal tersebut.
Sedangkan HMI (Human Machine Interface) merupakan sistem yang
menghubungkan antara manusia dan mesin. Sistem HMI berupa GUI
(Graphic User Interface) pada suatu tampilan layar komputer yang akan
dihadapi oleh operator atau pengguna yang akan memonitor dan
mengendalikan pengoperasian sehingga pengontrolannya sudah dapat
dilakukan dari depan monitor saja dengan tampilan simulasi yang menarik.
Filling draining jika diterjemahkan menurut bahasa memiliki makna-
makna tersendiri, filling adalah mengisi sedangkan draining adalah menguras
atau mengeringkan. Secara umum prinsip kerja filling draining dapat kita
jumpai pada mesin cuci, pengisian air otomatis untuk penampungan air
diperumahan dan keran air otomatis, dimana air dialirkan ke dalam suatu
tangki atau tempat penampungan air kemudian setelah beberapa saat air

tersebut akan dialirkan keluar. Filling draining merupakan sistem otomasi



yang mudah dipahami dan dipelajari, maka dari itu banyak dijadikan bahan
praktek khususnya di Jurusan Teknik Elektro Fakultas Teknik Universitas
Negeri Padang, contohnya yaitu filling draining trainer simulator.

Sistem pengontrolan pada PLC trainer sistem Kerja filling draining di
Jurusan Teknik Elektro Fakultas Teknik Universitas Negeri Padang masih
secara manual, maksudnya PLC trainer tersebut disimulasikan dalam bentuk
gambar dan komponen-komponen masih dilambangkan menggunakan lampu,
maka dari itu perlu dirancang sistem otomasi filling draining dalam bentuk
prototype dan dipadukan dengan HMI (Human Machine Interface) agar lebih
nyata dan lebih mudah dipahami dan pengontrolan dapat dilakukan didepan
monitor.

Mengingat sangat pentingnya pemrograman PLC agar proyek tersebut
berfungsi maka perlu dirancang “Program Plant Filling Draining Berbasis
PLC Mitsubishi FX5U ”.

B. Batasan Masalah
Masalah dalam proyek akhir pemrograman PLC untuk mesin filling
draining ini dibatasi pada :
1. Bahasa pemrograman ladder diagram.
2. PLC (Programmable Logic Controller) Mitsubishi FX5U.
3. Perancangan Program hanya filling draining.
C. Tujuan
Tujuan yang dicapai dari perancangan ini adalah membuat listing

program untuk filling draining yang dapat berfungsi dengan baik pada plant.



D. Manfaat
1. Dapat digunakan sebagai alat peraga dalam praktik mata kuliah PLC
Jurusan Teknik Elektro Universitas Negeri Padang.
2. Menambah pengetahuan dan pengalaman dalam pemrograman PLC.
3. Dapat memprogram PLC Mitsubishi FX5U dengan GX-Works 3

menggunakan Ladder diagram.
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