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ABSTRACT

The industries now are more complicated than before. They need a system
that has capable to control and moniton not only in near distance , but infar distance,
too. The orientation of process control is changed from centralized to distributed
system. Over the years Distributed Control Systems(DCS) have adopted more and
more of capabilities of, making DCS able to control all aspects of production and
enabling operators to monitor and control activitiesfrom a single computer console.

This paper presents a mini DCS that is applied to produce milkpackaging that
is ready to drink. The system is consist of pasteurization process, filling and
packagingprocess, and DC motor drive that is controlled by three PLCs Omron CPM
2A. The PLCs qre connected to computer of operator/production manager using RS
232- RS 485 serial communication. The process is also simulated in computer using
Visual Basic software. All of data are collected in database and reported at other
computer (plant manager) using LAN network

The result of our researclt is the mini DCS can applied to produce milk
packaging. The process control and monitoring are well done.

Keywords : Distributed Control System, PLC, Pusteurization, Puckaging

PENDAHULUAN
Industri-industri saat ini berkembang

lebih kompleks daripada industri jaman
dahulu. Kebutuhan akan sistem pengendalian
industri pun juga berubah. Tidak sekedar
mengendalikan, tetapi juga pengawasan proses
yangup-to-dare baik untukjarak dekat maupun
jarak jauh. Sistem kendali tersentral pun juga
berubah menjadi sistem kendali terdistribusi,
yang dikenal dengan nama Distribtned Control
System (DCS) (Agung, 2007).

Distibuted control system atau sistem
kendali terdistribusi merupakan salah satu
metode pengendalian yang menggunakan
beberapa unit pemroses untuk mengendalikan

suatu, plant dengan tujuan agar beban
pengendalian dapat terbagi ) (Agung, 2007).
Beban komputasi yang harus dilakukan
terhadap plant pengendalian tersebut dirancang
agar tidak tertumpu pada suafu unit pemroses,
melainkan didistribusikan pada beberapa unit.
Beberapa unit pemroses harus dapat saling
bekerja sama sehingga dapat membangun suatu
sistem yang terintegrasi.

Dengan adanya suatu sistem kendali yang
terdistribusi maka semua proses yang
dikendalikan dengan menggunakan sistem
akan terdistribusi ke stasiun-stasiun kontrol
(control station), seperti yang ditunjukkan
dalam Gambar 1. Masing-masing proses akan
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dikendalikan oleh masing-masing control

station sehingga gangguan-gangguan
yang mungkin timbul akan mudah terlacak dan

gangguan yang timbul pada salah satu proses

tia* atan berpengaruh bagi proses lainnya'

Pada sistem kendali telpusat, gangguan pada

salah satu proses akan membawa akibat buruk

bagi proses lainnYa.- 
DCS banyak digunakan pada produksi

susu kemasan baik kaleng maupun kardus pada

industri susu berskala besar' Pada penelitian

ini DCS dalam skala kecil diterapkan pada

industri susu yang bisa diterapkan pada UKM

susu segar. Susu kemasan yang diproduksi di

UKM sudah banYak dikonsumsi oleh

masyarakat dalam bentuk kemasan gelas

ptasiit. DCS dalam skala kecil ini hanya

diterapkan pada dua tingkat, yaitu operator

proses/manaj er produksi d aflpldnt manager

Susu segar yang tidak dipasteurisasi

merupakan bahan makanan Yang
rnembahayakan bila dikonsumsi secara

langsung. Susu merupakan media yang

,.^po*u untuk perhrmbuhan mikroba yang

dapat menginfeksi manusia (Departemen

Pertanian, 2005). Mikroba pathogen yang

banyak terdapat dalam susu sepertr

Myiobacterittm tuberculosis penyebab

penyakit tuberkolosis, Coxiella burnetti

peryebub penyakit Q fever dan Salmonella

sertz Shigella sp penyebab penyakit enteric

seperti thypoid dar. parathypoid dap-at

ditularkan melalui susu mentah (Sari Husada'

2001).
Pada kenYataannYa, masih terdaPat

beberapa industri terutama indutri kecil hingga

menengah seperti indutri perumahan (honte

indttti) dan juga koperasi yang belum dapat

melakukan proses pasteurisasi susu dengan

baik. Proses Pateurisasi dilalarkan dengan cara

memanaskan susu dengan merebus susu

tersebut dengan kompor dan mendinginkan

susu tersebut dengan dialiri air biasa' Oleh

karena itu diperlukan suatu alat yang dapat

digunakan untuk mengolah susu segar sesual

dengan ketentuan atau syarat-syarat yang

semestinya. Persyaratan yang dibutuhkan

untuk proses pasteurisasi adalah (Sari Husada'

2001):
1. Pemanasan susu segar selama 15-20 detik

pada suhu anlara J5 -90 
oC, serta waktu

yang dibutuhkan untuk proses pemana:al

,rr.i,"gu. hingga suhu 70-90 'C adalah

kurang dari atau sama dengan 30 menit '

2. Pendinginan kembali susu segar hingga

suhu 10"C.
Di industri kecil, proses pengisian dan

pengemasan gelas plastik dilakukan secara

,rrariuul. Oleh karena itu, dalam penelitian ini

juga akan dirancang alat untuk proses

pengisian dan pengepakan gelas secara

otomatis. Gelas yang sudah diisi dengan susu

olahan dibawa ke proses pengepakan melalui

konveyor. Pada proses pengepakan, 
-gelas

plastik ditutup dengan lembaran plastik

menggunakan penekan dengan panas tertentu'

Kecepatan motor pada sistem konveyor

dikenialikan tersendiri dengan alat yang

disebutDC m otor control dtive'

Masing-masing sistem yaitu sistem

pengolaharl sistem pengisisan dan pengepakan

,uru, s"rtu sistem DC motor control driveyang

dilengkapi dengan penyedia sumber teCTt-g1n

diken-dalikan oleh masing-masing saru PLC'

Walaupun kebutuhan di koperasi hanya sistem

p"ngoiahun dan pengepakan, sistem ini

iit"*Urngtan dengan ditambah sistem

monitorin[ kerja sistem dan rekapitulasi data

proses. Guna kepentingan pemonitoran' ketiga

PLC tersebut dihubungkan ke komputer yang

membentuk SCADA(,Sap et'v'isotV Control and

Data Aqcttisftlon). SCADA merupakan sebuah

sistem Pengendalian, Pengawasan'
pengambifan dan perekaman data dari kontrol

iokal pada jarak yang jauh (Daneels, A', 2003)'

Sistem monitoring ini dapat memonitor proses

produksi dan kinerja mesin baik yang sedang

t".lungrrng (real time') maupun yang telah

JURNALTEKNOLOGI NASIONAL, VOL 15, NO, 2 April2012



APLIKASI MINIATUR DISTRUTED CONTROL
SYSTEM (DCS) PADAPRODUKSI SUSU
KEMASAN BERBASIS PLC OMRON CPM 2A Wuri Harini 3

berlangsung. Sistem monitoring ini dibuat
seperti halnya SCADA pada industri
manufaktur. Namun apabila menggunakan
software Wonderware maupun Simatic WinCC
sangatlah mahal dan tidak digunakan untuk
umum. Maka penelitian ini menggunakan
Pemrograman Visual Basic. Dengan
Pemrograman Visual Basic dapat dibuat
tampilan yang menarik dan juga suatu animasi
gambar yang menggambarkan kondisi
keseluruhan sistem. Selain dalam bentuk
gambar, kondisi kinerja mesin dimuat dalam
suatu tabel dan dilaporkan ke komputer lain
melalui jaringan L,\N (Local Area network)(
http:i/Elearning, 2008) dengan perangkat
lwrakCrystal Repofi.

METODEPENELITIAN
AlatdanBahan

Gambar 1. Sistem kendali

c. Sensor cahaya
terdiri dari LASER Pointer dan
penerima.

d. Thennostat
berfungsi untuk membatasi
temperatur pada suatu sistem

Aktuator, meliputi:
a. PompaAir220Vac

berfungsi sebagai pemompa air dari

Alat dan Bahan yang digunakan dalam
penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Komputerduabuah
2. PLC CPM 2Atigabuah (Omron, 2001)
3. LAN(LocalAreaNetwork)
4. Komunikasi serial meliputi kabel serial

RS 485 dari komputer ke pengubah RS

485 ke RS 232 dan RS 232 dari pengubah
RS 485 ke RS 232 ke masing-masing PLC
(S antos a, 1., I 995, wwr,.Interfacebus.com.
2008)

5. Sensor, meliputi:
a. LimitSwitch

berfungsi untuk menyambung -
memutus atau memindah suatu
hubungan di dalam rangkaian listrik.

b. Sensorkecepatan
terdiri dari opto interupter dan
resistor.

terdistribusi (Agung, 2007).

tempat asal ke tempat lain
b. SolenoidValve

berfungsi untuk mengendalikan
cairan atau udara yangdikontrol oleh
arus listrik sebagai pengendali
ON/OFF

c. MotorDC
berfungsi mengubah tenaga listrik
arus searah menjadi tenaga gerak atau

6.
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tenagamekanik.
d. Heater

berfungsi sebagai pengkonversi
tenaga elektris ke dalam panas.

e. Termoelektrik
berfungsi mengubah sifat-sifat
termodinamika menjadi sifat-sifat
elektrik dan sebaliknya

f. Pneumatik
berfungsi sebagai penggerak satu

arah, terdiri dari batang silinder dan
piston.

7 . Rangkaian Elektronis, meliputi:
a. FrequencytoVoltageConverter

digunakan untuk mengubah
frekuensi yang diperoleh dari sensor

kecepatan menjadi tegangan yang
sesuai. Contoh: LM29l7

b. Pembangkit Gelombang Kotak dan
Segitiga
terdiri atas satu pembanding non-
inverting dengan histerisis
(rangkaian schmitt trigger) dan
integrator.

c. Penyearah Presisi Gelombang
Penuh

d. ICMAX232 (http://wwrv.daiashe
et4u.com, 2008) berfungsi untuk
mengubah level tegangan TTL
menjadi level RS 232 atau
sebaliknya.

e. ICMAX491(http:/iwu-w.datashe
et4u.com, 2008) berfungsi untuk
mengubah level tegangan TTL
menjadi level RS 485 atau
sebaliknya.

Langkah-langkah Penelitian

Langkah-langkah penelitian ditunjukkan
dalam gambar 2. Penelitian diawali dengan
membuat masing-masing subsistem, meliputi
subsistem proses pasteurisasi, subsistem proses

pengisian dan pengepakan gelas plastik,

subsistem penyedia sumber tegangan dan DC
motor cotltt'ol drive, subsistem SCADA dan
subsistem monitoring jarak jauh, baik
hardwarc lnaupun so.fbrarc. Selanjutnya
masing-masing subsistem tersebut diuji,
kemudian diintegrasikan. Keseluruhan sistem
kemudian diuj i kembali.

Perancangan
Dalam gambar 3 dinurjukkan proses

pengolahan susu dan pengepakan gelas. Blok
diagram keseluruhan koneksi sistem yang
dirancang ditunjukkan dalam gambar 4. Blok
diagram masing-masing PLC seperti yang
ditunjukkan dalam gambar 5-7.

Proses Pasteurisasi
Proses pemanasan tangki pasteurisasi

dan pendinginan tangki pendingin dimulai saat
SCADAmemberikan instruksi (ON) pada PLC
2. Instruksi ON dari SCADA akan
mengaktifkan komponen heater,
termoelektrik, kipas heatsink serta timer 0
selama 5 menit. Tinrcr 0 digunakan sebagai
pembatas waktu dalam proses pemanasan serta
pendinginan awai tangki pasteurisasi serta
tangkipendingin.

Susu segar akan mulai dikirimkan dari
tangki penyimpanan sementara ke tangki
pasteurisasi setelah rimer 0 menjadi tidak aktif.
Proses pasteurisasi srlsu sesar dimulai saat

sensor limit sttitch atas 1 aktif, yang
menandakan bahri'a tangki pasteurisasi telah
terisi cairan susu secara penuh. Aktifnya sensor
limit stt'itch atas 1 akan mengaktifkan
komponen lainnla taitu mi-rer l, serta
menonaktifkan kembaii komponen pompa.
Cairan susu akan dipanaskan hingga mencapai
suhu ?5'C. Setelah suhu mencapai 75'C,
komponen heater dan rirrer i rnenjadi tidak
aktif serta rimet' ) akan aktif selarna l5 detik.
Valye I ai,ran aktilsetelahtinter'2 menjadi tidak
aktir. Cairan susu akan mulai dialirkan ke
dalam tano-ki penJ:ngrn. namun cairan

JURNAL TEKNOLOGI NASIONAL, VOL ,15, NO. 2 April2012
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susu terlebih dahulu melewati pipa perantara

dingin untuk proses shockin.g bakteria. Pipa
perantara dingin akan menurunkan kembali
suhu cairan susu dari suhu 75" C menjadi + 28"

C.

Proses pendinginan akan dimulai setelah

sensor limit switch atas 2 aktif. Komponen
mixer 2 akan aktif dan valve I akan menjadi
tidak aktif. Susu akan mulai didinginkan di

&sh
HXI{6& .lsd

d--"
tffiffi;;

,..2&4 -" **e@*d.wMr*n4e41
&&riil,r-r**_**-}

: o]@ffiSx I bffiq#*i,, ai***".-i.-".-.*'l----"**T**

i'-r #=
Y "l i i\1r-,!

\i

--fl;i nsqz I ] !tr"rtr* 
iiit;li1l

Gambar 4. Blok diagram perancangan aplikasi
miniatur DCS pada sistem pengolahan dan
pengepakan susu

dalam tangki pendingin hingga suhu susu

mencapai 10"C. Setelah suhu susu 10"C

terpenuhi maka SCADA akan memberikan
instruksi ON kepada PLC 3 untuk memulai
proses pengemasan susu. Dimulainya proses

pengemasan susu menandakan bahwa
rangkaian proses produksi telah selesai

dijalankan.

Gambar 2. Langkah-langkah penelitian

Gambar 3. Proses pengolahan danpengepakan susu

Gambar 5. Diagram blok perancangan plant I
terkoneksi PLC I (Cahyono,E' 2009)

Pengujian
semua subsistem

terintegrasi

Pembuatan masing-
masing subsistem,

hardware dart
software serta

sistem monitoring

Proses
pengepakan gelas

plastik

Proses Pengisian
susu ke dalam
gelas plastik
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mmchffirlig.
Se*scnrpodi I nsrgirim sinyal aktif

maka ffi tousfu ofi dan valve 3 0n.
Proses pcngbifl gcl.s pada valve 3

berlmgsg sqf farymg pada tangki 3
memFJfln [mif sui6 becrah Motor conveyor
on jika gos p:ngidan sdesai.

Saat wptid ! rrsrgirim sinyal aktif
makamoffi tranrcyroff dm timer (TIM 005)
aktif.TilEfllS

Gambar 6. Diagram blokplant 2(proses pasteurisasi) ymgtr'ftmrki &c YLC,2 (Wijaya, M.
T.,2009)

--l

Gambar 7. Diagram blok plant 3 (pengisian dan pengc0akm gphs) t-&nE*qi PLC 3 (Eko, Y.,
2009)

b
!l*-

-.EXd

Peneisian Susu ke dalam Gelas Plastik dan
Pengepakan Gelas Plastik

Sistem pengisi dan pengepak dalam
kondisi on apabila SCADA telah memberikan
srnyal level suhu tangki 2 mencapai 100C.

Bagian yang aktif saat sistem on adalah motor
conveyor (channel 10.01), heater (channel
10"06) dan valve 2 (channel 10.03). Motor
conveyor offjika sensor posisi mengirim sinyal
aktif. Valve 2 off saat pelampung pada tangki 3

JURNAL TEKNOLOGI NASIONAL, VOL 15, No. 2 Apfl2012
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berlujuan untuk memberikan tunda antara
waktu berhenti motor con,evor darr pneumatik
on. Pneumatik or jika Jlag timer 005 sudah
terpenuhi.

Waktu proses pengepressan dengan
pneunratik ditentukan dengan timer 000. Pada
perancangan timer 000 diset selama 8 menit
sebagai waktu total pengepressan. Proses
pengepressan mengalami tunda selama 30
detk. Saatflag timer 000 aktif selama 4 menit,
akan mengaktifkan timer 003 sebagai tunda
pneumatik off sementara selama 30 detik. Saat
flag timer 003 terpenuhi, akan mengaktifkan
tim e r p n eum atic o n y aitu timer 004.

Setelah proses pengepressan selesai maka
motor conveyor on setelah flag timer 001
terpenuhi. Motor gulungan plastik on saatJlag
ti m e r 00 0 terpenuhi. Sistem off jika p elampung
pada tangki 2 menekan limit switch bawah
sebagai tanda cairan habis . PLC mendapat
sinyal LSB tangki 2 dari kondisi tersebut.

Karena PLC yang digunakan sebanyak
tiga buah, sedangkan baik PLC maupun
komputer mempunyai komunikasi serial
dengan RS 232 yanghanya bisa berkomunikasi
one-to-one, maka dibutuhkan konverter RS
232 ke RS 485 dan sebaliknya seperti yang
ditunjukkan dalam gambar 8 dan 9. PLC-PLC
tersebut harus mempunyai alamat yang
berbeda dengan mengeset node number pada
PLC tersebut, seperti yang ditunjukkan dalam

Tabel 1. NodenumberPLC

tabel l. Agar bisa dilakukan pemonitoran,
maka PLC diset pada mode monitor, seperti
yang ditunjukkan dalam tabel 2.

Data-data dan alamat memori yang
digunakan untuk menyimpan data yang
diambil dari ketiga PLC ditunjukkan dalam
tabel 3. Data kondisi konveyor on atau olf
dipengaruhi oleh nilai HR000l PLC 3 dan
kondisi sensor posisi I dan2. Konveyor akan
on jika HR0001 or sedangkan kedua sensor
posisioff.

Gambar 8. Konverter RS 2 3 2 - RS4 I 5

Kumpulan data monitoring darj setiap
kondisi komponen pada mini DCS disimpan
dalam suatu file database. Perancangan
datab as e dalam sistem monitoring terdiri dari 6
tabel yaitu tabel user tabel driver, tabel
pasteurisasi, tabel pengisian, tabel pengepakan,
dan tabel laporan hasil. Gambar 10 dan 11

merupakan ERD (Entity Relationship
Diagram) dan relasi antar tabel dalam sistem
monitoring ini (Harini, B.W.,2009).

Tabel 2. Instruksi mode operasi pada PLC

sN*tr'*r*tr*swil
@00sc02 Mode PLC 1 MONITOR
@01sc02 Mode PLC 2 MONITOR
@02sc02 Mode PLC 3 MONITOR

Gambar 9. Konyerter RS48 5 -RS2 3 2

*A{ode', IH I*i?M 
-,tarrtbef $ss on6J i

trl

00 0000000
I (Motor DC control
drive\

01 0000001
II (proses pasteurisasi
cairan)

02 0000010
III (proses pengisian dan
pengepakan produk
kemasan minuman)

JURNALTEKNOLOGI NASIONAL, VOL 15, No.2 April2012
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Tabel 3. Variabel-variabel Data

Tabel Driver

Kecmotor DM0001 Kondisi kecepatan pada motor penggerak konveyor

Term12 DM0002 Kondisi terminal tegangan l2 Volt

Term24 DM0003 Kondisi terminal tesanqan 24 Voh

Term220 DM0004 Kondisi terminal tegangaa 220 Voh

Termminl2 DM0005 Kondisi terminal tegangaa -12 Volt

Tabel
Pasteurisasi

Suhu Tankl DM0001 Suhu oada taneki 2

Suhu Tank2 DM0002 Suhu oada tanski 3

Pompa DM0003 Kondisi pompa

Heater DM0004 Kondisi heater pada tangkij 2

Thermo DM0005 Kondisi thermoelektrik oada t'nPlo 3

Mixerl DMo006 Kondisi mixerodalan$2
Mixer2 DM0007 Kondisi rzrter Pada t*ngki 3

Katubl DMo008 Kondisi katub I
Sensorl DM0009 Kondisi sensor rirrrirtwitcft basia atls paAa tangki 2

Sensor2 DM00l0 Kondisi sensor /irnilsreilci bagia ms @a&qgEll-

Tabel
Pengisian

Sensor3 DM000l Kondisi sensor finulswirc& bagiebaw:.h pada taogki 3

Katub2 DM0002 Kondisi katub 2

Katub3 DMo003 Kondisi katub 3

Sensor4 DM0004 Kondisi sensor posisi pengisim (I-DIl"l)

SensorS DM0005
Kondisi sensor /rnirsrla ct btgia es pada penampung

sementara

Sensor6 DM0006
Kondisi sensor /iarir.sraild b.ginbeu"h pada pemmpung

sementara

SensorT DM0007
fondisi seosor poeisi pe4a gds @ gneumatic (LDR
?\

Konveyor Kondisi &onverrr

Tabel
Pensenakan

Total DM0008
Total hasil produlssi

JURNALTEKNOLOGI NASIONAL, VOL 15, No- 2 April2012
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Gambar 10. ERD (Entity Relationship
Diagram)

Metode Pengambilan data
Data diambil untuk masing-masing plant,

kemudian dibandingkan dengan bagian
pengendalian dan pemonitoran. Data-data
tersebut adalah:

l. Kecepatan rnotor
2. Kondisi on/off terminal tegangan 12

Vdc, 24 Vdc dan220Yac
3. Suhu dalam tangki pemanasan dan

pendinginan
4. Kondision/olf pompa
5. Kondision/off heater
6. Kondision/off mixer
7. Kondisi on/off tujuh sensor /izil

switch
8. Kondisi on/off tigakarub
9. Kondisi on/off termoelektik
1 0. Kondisi or /off konv ey or
1 I . Jumlah hasil produksi

HASILDANPEMBAHASAN
P/anlProduksi

Hasil implementasi plant proses produksi
susu kemasan ditunjukkan dalam gambar 12.

Data-data yang diperoleh dari proses
pasteurisasi tersebut ditunjukkan dalam tabel 4
dan 5.

Gambar 12. Plant proses produksi
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Gambar 11. Relasi Antar Tabe1
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Tabel 4. Pemanasan tangki pasteurisasi setelah
terisi cairan susu segar (suhu ruang 26 oC)

Tabel 5. Pendinginan tangki pendingin setelah
terisi cairan susu pasteurisasi (suhu ruang26
'c)

s *=lrffiiElffilffii
r'.tF=.,fitEljrlifi
r,iilL.VfiQfl}.lL:=
iii iiltr8ffiilffi ,

:{q.rtyr
:r:$.Ef
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*,ffitffi
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l)i .{: ::] !6
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:l+i:-'.:1 1 t.4L i t,t;:

Eror (galat) terbesar yang terjadi dalam
proses pasteurisasi ditunjukkan pada Tabel 4

yaitu sebesar 3,69 o/o. Eror (galat) terbesar
yang terjadi dalam proses pendinginan Tabel 5

sebesar 4,48 o . Enor (galat) yang terjadi
diakibatkan oleh adanya error (galat) pada
rangkaian pengkondisi sinyal dan adanya
pembulatan dari pengkonversian data analog
ke data digital.

Pada proses pengepressan sthu heater

berkisar antara 115"C sampai 148uC. Jika suhu
heater kurang dari 100"C maka plastik tutup
gelas tidak dapat menempel pada bibir gelas.

Hasil akhir dari pemasangan alat tidak sesuai

harapan, rnata pisau pemotong tidak bisa
masuk ke dalam alur tempat gelas. Hal ini
menyebabkan proses pemotongan tidak
berjalan dengan baik. Hasil dari sistem pengisi
dan penufup produk rninuman dapat dilihat
pada gambar 13.

(a) (b)
Gambar 13. Hasil (a) tampak atas

(b) tampak samping (Eko, Y.,2009)

Kecepatan mctor dikendalikan dengan
mode PID. Penalaan parameter PID dilakukan
dengan keadaan motor terhubung dengan
conveyor berbeban dengan set point 20Rpm.
Pertama-tama mode .,r akru diferensial dan
integral tidak digunakan ierlebih dahulu (Ti:
9999 dan Td: 0) dan sistem dijalankan dengan
memberi nilai Pb 1'aig besar. yaitu 250.
Tanggapan sistem menghasilkan ofJiet yang
besar. Dengan menurrnkan nilai Pb terus
menerus diperc,ieh nilai Pb r-ane paling optimal
yaitu sebesar 1 80 sepeni 1'ang ditunjukkan
dalam gambar 1-1. Jika ditambahkan parametr

Ti dan Td hasilnva :idak memuaskan, oleh
karena iru hanl-a di_er:nakan parameterPb.
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Gambar 14.Tanggapan sistem dengan
nilai Pb: 180 (Cahyono, E.,, 2009)

Pengendalian dan Pemonitoran
Perbandingan antara tampilan program

aplikasi SCADA dan form monitoring dapat
dilihat pada tabel 6. Tampak bahwa hasil
animasi sudah sesuai dengan data yang diambil
oleh SCADAdari masing-masing PLC. Dalam
gambar 16 ditunjukkan contoh laporan
produksi yang bisa diakses pada komputer
monitor Qtlant manager). Dengan adanya
laporan tersebut dapat disimpulkan bahwa
koneksi LAN dapat berfungsi dengan baik.
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Gambar 15. Tampilan Program Aplikasi
SCADA dan Tampilan Form Layout

Monitoring

Tabel 6. Data perbandingan SCADA dan animasi

Kecmotor : 0 Kecepatan motor: 19
G)l-EDDkplay kecepatan motor tertera egka
l9

Tem12 : OFF
Kondisi terminal tegangan 12 Volt
OFF

Light tefiinal tegmgm l2V OFF (bemama
merah)

Teml2: ON
Kondisi teminal tegangan 12 Voh
ON

Light temind tegzngm l2V ON (beruama
hiia rr'l

Tem24: OFF
Kondisi teminal tegangan 24Vl5A
OFF

Zrgrf teminal tegmgan l2V5A OFF (beruama
merah)

Tem24: ON
Kondisi teminal tegangan 24Vl5A
ON

Lrgftl teminal tegangan l2V5A ON (bemama
hiiau\

Tem220: OFF
Kondisi teminal tegangan 220 Volt
OFF

Light teminal tegangm 220V OFF (bemama
merah)

Term220: ON
Kondisi teminal tegangan 220 Volt
ON

Irg,h/ teminal tegmgm 220V ON (benvama
hi ier \

Temminl2: OFF
Kondisi teminal tegangan -12 Volt
OFF

Llgil teminal tegangm min l2V OFF (bemama
merah)

Tenrminl2=C)N Kondisi teminal tegangan -12 Volt
ON

argi, teminal tegangan min l2V ON (beruma
hi iar\

Suhu Tanl<l:
29.45

Suhu tangki 1 :29,15 G\T,EDDisploy sthu tangki 2 tcrtcra angka 29,45

Suhu_Tank2:
,7 {A Suhutangki2:27,59 G)I-EDDisploy suhu tangki 3 teflera angka

27.59
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Kondisi pomna air OFF Pmnhmfufr
Ponroa = 0N Kondisi nomna air C)N Pmbmm-.lb:*cfr
Heater= ( )t,l- Kondisi nemanas C)FF Hqtsbrrlutt

Kondisi nemanas ON ffeurcrbarr,-nd
Mixerl = OFF Kondisi oensaduk I OFF l/itcrl bcrrrnfr*
Ivlixerl : ON Kondisi neneaduk I ON .&firrl krarlHedb
SPn<orl = ()1.1.' Kondisi /imr'r srilci atas I OFF l-SA I lmfr-&
Sensorl = ON Kondisi /ur'l sudc, attr I ON LSAI bdrlr
Katubl = OFF (nnzlici Lotrh I Ol'F

Kondisi katub 1 ON I(*$lbrrrd
Themo: OFF Kondisi Dendinsin OFF Ihffituwia

Kondisi rendinsin ON Thffitgsgd
MiYer? : ()1,'1, Kondisi mnoadnk 2 OFF ilfira2hm&*
Mixer2 = ON Kondisi nensaduk 2 C)N ,IEr2hreEtt .tran

Kondisi katub 2 OFF I(d2bsretut
Katub2 = ON Kondisi katub 2 ON Kd2bqmd

Kmdtsi limit switch atas 2 OFF .3A2lmtl
Kotdisi limit switch atas 2 ON LSA2r=mh

Sensor3 = OFF Koidisi limit swikhbawah I OFF I<nhm-&
Kofldisi finit.w'r.i bawah I ON LSBtamh

Katub2 = OFF Kdndisi katub 2 OFF fd2hratt
Kondisi katub 2 ON (d2hmd

Sensor5 = OFF Kotdisi limit switci atas 3 OFF I-SAlkmlt
Smsor5 = ON Kordisi limit vitch atas 3 ON I-AAthmh
Strsdr6 = ( lF], Kondisi liait -witch bawh 2 OFF I-(mltmttr
Smsor6 = ON Kandisi limit switch bawah 2 0N IJB3brrruEr
Katub3 = OFF Kondisi katub 3 OFF I(d3tcmi-
Katub3 = ON Kondisi katub 3 ON I(rISlhmd

r^nniai.ane^'-^e;ei 1 6tiF Llltrtm*t
Kondisi sensor nosisi 1 ON LDntkmd

SmsorT = OFF Kondisi semor bosisi 2 OFF LDL2tgatt
Kondisi sensor oosisi 2 ON I-DX,2tnaIL
Kotdisi cozveyor OFF {"-apknh

KonveJor:()N r^-i:.; -----, - nN mkm -

Total:0 Jumlah hasil produksi: 0
eX,@y dH po*i crrrra mgLa
o

le,q*XfiTAIilffi
t'8iI0C6g!s!*lHE

t&drtt'i i *ts'

H & Es dgiksrtrg*&f USMSlk*tl[{!at-ILIIf SEIllhl
.rlffi r# 6 # {# & *! s e nq fr & t i - t -- - - - - - - € t
tffi&s ]w a # € fi s s s *, a * t € -, -o - a, a * - , a

ww#3 n{ s * a r - a rt - 2r - - r, i

Gambar 16. Printout Laporan Sist€mMmi If:
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KESIMPULAN

Dari paparan di atas dapat disimpulkanbahwa:
1. Miniatur DCS yang diterapkan pada

produksi susu kemasan bisa melakukan
fuirgsi pengendalian dan pemonitoran

2. Plant pengolahan susu dapat bekerja
dengan baik, sedang!<an plan / pengemasan,
khususnya pemotongan plastik tidak bisa
bekerj a dengan baik.

3. Pengendalian kecepatan motor pada
peranc€mgan ini berfungsi dengan baik
denganpengaturan Pb: 1 80
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