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i ABSTRACT

The industries now are more complicated than before. They need a system
that has capable to conirol and monitor; not only in near distance. but in far 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

his pape DCS that s applied i
is ready to drink. The system is consist of pasteurization process, filling and
packaging process, and DC motor drive that is controlled by three PLCs Omron CPM
2A. The PLCs are connected to computer of operator/production manager using RS
232-RS485 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 research is the mini DCS can applied to produce milk
packaging. The process control and monitoring are well done.

Keywords : Distri 1System, PLC, Packaging

PENDAHULUAN

Industri-industri saat ini _berkembang
lebih kompleks daripada industri jaman
dahulu. Kebutuhan akan sistem pengendalian
industri pun juga berubah. Tidak sekedar

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 suatu unit pemroses,

yang up-to-date baik untuk jarak dekat maupun
jarak jauh. Sistem kendali tersentral pun juga
berubah menjadi sistem kendali terdistribusi,
yang dikenal dengan nama Distributed Conirol
System (DCS) (Agung, 2007).

Distibuted_ control system atau sistem
kendaliterdistribusi merupakan salah satu
metode pengendalian yang menggunakan
beberapa unit pemroses untuk mengendalikan

melainkan 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
(controlstation), seperti  yang_ ditunjukkan
dalam Gambar 1. Masing-masing proses akan
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ABSTRACT

The industries now are more complicated than before. They need a system
that has capable to control and monitor, not only in near distance,, but in far 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 activities from a single computer console.

This paper presents a mini DCS that is applied to produce milk packaging that
is ready to drink. The system is consist of pasteurization process, filling and
packaging process, and DC motor drive that is controlled by three PLCs Omron CPM
24. The PLCs are 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 research is the mini DCS can applied to produce milk
packaging. The process control and monitoring are well done.

Keywords : Distributed Control System, PLC, Pasteurization, Packaging

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
yang up-to-date baik untuk jarak dekat maupun
jarak jauh. Sistem kendali tersentral pun juga
berubah menjadi sistem kendali terdistribusi,
yang dikenal dengan nama Distributed 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 suatu 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
tidak akan berpengaruh bagi proses lainnya.
Pada sistem kendali terpusat, 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
plastik. DCS dalam skala kecil ini hanya
diterapkan pada dua tingkat, yaitu operator
proses/manajer produksi dan plant manager:

Susu segar yang tidak dipasteurisasi
merupakan bahan makanan yang
membahayakan bila dikonsumsi secara
langsung. Susu merupakan media yang
sempurna untuk pertumbuhan mikroba yang
dapat menginfeksi manusia (Departemen
Pertanian, 2005). Mikroba pathogen yang
banyak terdapat dalam susu seperti
Mycobacterium tuberculosis penyebab
penyakit tuberkolosis, Coxiella burnetti
penyebab penyakit Q fever dan Salmonella
serta Shigella sp penyebab penyakit enteric
seperti thypoid dan parathypoid dapat
ditularkan melalui susu mentah (Sari Husada,
2001).

Pada kenyataannya, masih terdapat
beberapa industri terutama indutri kecil hingga
menengah seperti indutri perumahan (home
indutry) dan juga koperasi yang belum dapat
melakukan proses pasteurisasi susu dengan
baik. Proses Pateurisasi dilakukan 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 sesuai

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 subu antara 75 —90 °C, serta waktu
yang dibutuhkan untuk proses pemanasan
susu segar 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
manual. 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
dikendalikan tersendiri dengan alat yang
disebut DC motor control drive.

Masing-masing sistem yaitu sistem
pengolahan, sistem pengisisan dan pengepakan
susu, serta sistem DC motor control drive yang
dilengkapi dengan penyedia sumber tegangan
dikendalikan oleh masing-masing satu PLC.
Walaupun kebutuhan di koperasi hanya sistem
pengolahan dan pengepakan, sistem ini
dikembangkan dengan ditambah sistem
monitoring kerja sistem dan rekapitulasi data
proses. Gunakepentingan pemonitoran, ketiga
PLC tersebut dihubungkan ke komputer yang
membentuk SCADA (Supervisory Control and
Data Agcuisition). SCADA merupakan sebuah
sistem pengendalian, pengawasan,
pengambilan dan perekaman data dari kontrol
lokal pada jarak yang jauh (Daneels, A., 2003).
Sistem monitoring ini dapat memonitor proses
produksi dan kinerja mesin baik yang sedang
berlangsung (real time) maupun yang telah
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berlangsung. Sistem moniroring 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 LAN (Local Area network)(
http://ELearning, 2008) dengan perangkat
lunak Crystal Report.

METODE PENELITIAN
Alat dan Bahan

Alat dan Bahan yang digunakan dalam
penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Komputer duabuah
2. PLCCPM 2Atigabuah (Omron, 2001)
3. LAN(Local Area Network)
4. Komunikasi serial meliputi kabel senal
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
(Santosa,l., 1995, www.Interfacebus.com
2008)
5. Sensor, meliputi:
a. [Bmit Switch
berfungsi untuk menyambung -
memutus atau memindah suatu
hubungan di dalam rangkaian listrik.
b. Sensorkecepatan
terdiri dari opto interrupter dan
Tesistor.

Gambar 1. Sistem kendali terdistribusi (Agung, 2007).

c. Sensor cahaya
terdiri dari LASER Pointer dan
penerima.

d.  Thermostat
berfungsi untuk membatasi
temperatur pada suatu sistem

6.  Aktuator, meliputi:

a.  PompaAir220Vac

berfungsi sebagai pemompa air dari

tempat asal ke tempat lain

b. Solenoid Valve
berfungsi untuk mengendalikan
cairan atau udara yang dikontrol oleh
arus listrik sebagai pengendali
ON/OFF

C. otor DC

erfungsi mengubah tenaga listrik

arus searah menjadi tenaga gerak atau
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tenaga mekanik.

d. Heater
berfungsi sebagai pengkonversi
tenaga clektris 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. Frequency to Voltage Converter
digunakan untuk mengubah
frekuensi yang diperoleh dari sensor
kecepatan menjadi tegangan yang
sesuai. Contoh: LM2917

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:.ffwww.dgeshe
etdu.com, 2008) berfungsi untuk
mengubah level tegangan TTL
menjadi level RS 232 atau
scbaliknya.

e. ICMAX491(http://www.d he
etdu.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 control drive, subsistem SCADA dan
subsistem monitoring jarak jauh, baik
hardware maupun software.  Selanjutnya
masing-masing subsistem tersebut diuji,
kemudian diintegrasikan. Keseluruhan sistem
kemudian diuji kembali.

Perancangan

Dalam gambar 3 ditunjukkan proses
pengolahan susu dan pengcpa.kanelas. Blok
diagram keseluruhan koneksi sistem yang
dirancang ditunjukkan dalam gafar 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
SCADA memberikan instruksi (ON) pada PLC
2. Instruksi ON dari SCADA akan
mengaktifkan komponen heater,
termoelektrik, kipas heatsink serta timer 0
selama 5 menit. Timer 0 digunakan sebagai
pembatas waktu dalam proses pemanasan serta
pendinginan awal tangki pasteurisasi serta
tangki pendingin.

Susu segar akan mulai dikirimkan dari
tangki penyimpanan sementara ke tangki
pasteurisasi setelah rimer 0 menjadi tidak aktif.
Proses pasteurisasi susu segar dimulai saat
sensor [imit switch atas 1 aktif, yang
menandakan bahwa tangki pasteurisasi telah
terisi cairan susu secara penuh. Aktifnya sensor
limit switch atas 1 akan mengaktifkan
komponen lainnya yaitu mixer 1, serta
menonaktifkan kembali komponen pompa.
Cairan susu akan dipanaskan hingga mencapai
suhu 75°C. Setelah suhu mencapai 75°C,
komponen heater dan mixer | menjadi tidak
aktif serta rimer 2 akan aktif selama 15 detik.
Valve | akan aktif setelah timer 2 menjadi tidak
aktif. Cairan susu akan mulai dialirkan ke
dalam tangki pendingin, namun cairan
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susu terlebih dahulu melewati pipa perantara
dingin untuk proses shocking 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 1 akan menjadi
tidak aktif. Susu akan mulai didinginkan di

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.

Pembuatan masing- Pengujian p
p . h - Integrasi semua -
masing subsistem, masing-masing subsistem dan Pengujian
hardware dan »| subsistemdan [ . —»| semua subsistem
. sistem i, s 1
software serta sistem s terintegrasi
sistem monitoring monitoring g

Gambar 2. Langkah-langkah penelitian

Susu — Proses Pengisian Proses U0 LErEsEn
Pasteurisasi —»| susukedalam [— pengepakan gelas
asteurisasi gelas plastik plastik
Gambar 3. Proses pengolahan dan pengepakan susu
L2k
.b._l
i {3 i
m”lﬂ&”#ﬁé ———— T“"M_ 1 : i T ;} ot ! i
s 1 | Lome ook | amacnas
l n ; 3
‘ @ | i - 4 e i EEA gl YRR i

FRESE |

{ | 9 I
SRR AR i

| omem——1d
B
R
ie!

ATy

FLANT 2

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

Gambar 5. Diagram blok perancangan plant 1
terkoneksi PLC 1 (Cahyono, E., 2009)
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S e o 1
1 1
1 i > Pompa S
I SCADA : i
: ——— i . MIDC
Sensor (. JET Bl
LM 35 &
(deteksi u -—
_panas) Pengondisi —
Sinyal
» CPMIA- 7 > emer2
| Pengonds|  ®MADOT -
Sensor Sinyal > Wb
LM 35 —
(deteksi
(o) | T T e =
- i ————
| Limit Switch > Termoessasie I 4
[Tamaz T 2 —

Gambar 6. Diagram blok plant 2(proses pasteurisasi) yang terkoncks: ke PLC 2 (Wijaya, M.

T.,2009)
g )|

Posisi galas | posiet 1 ;!
| LOR+Laser | d

[ S
Posisi galas S po

¥ LOR = Loser

| Level N Sensor | N
| watinggian katinggian |
cairan —|>1| Limit wadtch [ V]

"
CONTROL

—— PLC OMRON CFM

2A

[resees

P
pardin

D 34 wot

Gambar 7. Diagram blok plant 3 (pengisian dan pengepakan gelas) terkoncks: PLC 3 (Eko, Y.,

2009)

Pengisian Susu ke dalam Gelas Plastik dan
Pengepakan Gelas Plastik

Sistem pengisi dan pengepak dalam
kondisi on apabila SCADA telah memberikan
sinyal level suhu tangki 2 mencapai 10°C.
Bagian yang aktif saat sistem on adalah motor
conveyor (channel 10.01), heater (channel
10.06) dan valve 2 (channel 10.03). Motor
conveyor off jika sensor posisi mengirim sinyal
aktif. Valve 2 off saat pelampung pada tangki 3

menekan himit switch atas.

Saat sensor posisi | mengirim sinyal aktif
maka motor konveyor off dan valve 3 on.
Proses pengisian gelas pada valve 3
berlangsung sampai pelampung pada tangki 3
menckan limit switch bawah. Motor conveyor
on jika proses pengisian selesai.

Saat sensor posisi 2 mengirim sinyal aktif
maka motor conveyor off dan timer (TIM 005)
aktif. Timer 005
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bertujuan untuk memberikan tunda antara
waktu berhenti motor convever dan pneumatik
on. Pneumatik on jika flag timer 005 sudah
terpenuhi.

Waktu proses pengepressan dengan
pneumatik ditentukan dengan timer 000. Pada
perancangan tfimer 000 diset selama 8 menit
sebagai waktu total pengepressan. Proses
pengepressan mengalami tunda selama 30
detik. Saat flag timer 000 aktif selama 4 menit,
akan mengaktifkan fimer 003 sebagai tunda
pneumatik off sementara selama 30 detik. Saat
flag timer 003 terpenuhi, akan mengaktifkan
timer pneumatic on yaitu timer 004.

Setelah proses pengepressan selesai maka
motor conveyor on setelah flag timer 001
terpenuhi. Motor gulungan plastik on saat flag
timer 000 terpenuhi. Sistem off jika pelampung
pada tangki 2 menekan limit switch bawzah
scbagai 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 yang hanya bisa fffkomunikasi
one-to-one, maka dibutuhkan konverter RS
232 ke RS 485 dan sebaliknya seperti yang
ditunjukkan dalam gambar & dan 9. PLC-PLC
tersebut harus mempunyai alamat yang
berbeda dengan mengeset node number pada
PLC tersebut, seperti yang ditunjukkan dalam

Tabel 1. Node number PLC

Node | IsiDM | ol
siiber:|saigaman b i TRG
00 0000000 1 (Molor DC conirol
drive)
o1 0000001 1 ?pmses pasteurisasi
cairan)
I1I (proses pengisian dan
02 0000010 pengepakan produk
kemasan minuman)

tabel 1. 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 off
dipengaruhi oleh nilai HR0O001 PLC 3 dan
kondisi sensor posisi 1 dan 2. Konveyor akan
on jika HRO001 on sedangkan kedua sensor
posisi off.

| | |
— RS232p | [CMAX232 | TTLM IC MAX4DT i—F!Sxtus—p

Gambar 8. Konverter RS232-R5485

— RS485—» mmmsrle» ICMAX232 | | Rsz32—»
| Bl

Gambar 9. Konverter RS485-RS232

Kumpulan data monitoring dari setiap
kondisi komponen pada mini DCS disimpan
dalam suatu file database. Perancangan
database dalam sistem monitoring terdiri dari 6
tabel yaitu tabel wuser, tabel driver, tabel
pasteurisasi, tabel pengisian, tabel pengepakan,
dan tabel lap@lil 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

_ Instruksi | Keterangan
@00SC02 Mode PLC 1| MONITOR
@015C02 Mode PLC 2 MONITOR
@02SC02 Mode PLC 3 MONITOR
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Tabel 3. Variabel-variabel Data

Kecmotor DM0001 | Kondisi kecepatan pada motor penggerak konveyor
Terml2 DM0002 | Kondisi terminal tegangan 12 Volt
Tabel Driver | Term24 DMO0003 | Kondisi terminal tegangan 24 Volt
Term220 DMO0004 | Kondisi terminal tegangan 220 Volt
Termminl2 DMO0005 | Kondisi terminal tegangan -12 Volt
Suhu_Tank1 DMO0001 | Subu pada tangki 2
Suhu_Tank2 DMO0002 | Suhu pada tangki 3
Pompa DMO0003 | Kondisi pompa
Heater DM0004 | Kondisi heater pada tangki 2
Tabel Thermo DMO0005 | Kondisi thermoelektrik pada tangki 3
Pasteurisasi | Mixerl DM0006 | Kondisi mixer pada tangki 2
Mixer2 DM0007 | Kondisi mixer pada tangki 3
Katubl DMO0008 | Kondisi katub 1
Sensorl DMO0009 | Kondisi sensor limit switch bagian atas pada tangki 2
Sensor2 DM0010 | Kondisi sensor limit switch bagian atas pada tangki 3
Sensor3 DM0001 | Kondisi sensor limit switch bagian bawah pada tangki 3
Katub2 DM0002 | Kondisi katub 2
Katub3 DMO0003 | Kondisi katub 3
Sensord DM0004 | Kondisi sensor posisi pengisian (LDRI)
Tabe]l . Pr— DMO0005 z(e(:::;s:; I-:ensor limit switch bagian atas pada penampung
Fagiran P— DMO006 Kondisi sensor limif swifch bagizn bawah pada penampung
sementara
— DM0007 2K)ondisi sensor posisi penutupan gelas pada pneumatic (LDR
Konveyor Kondisi konveyor
Tabel Total DMO008 Total hasil produksi
Pengepakan
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Metode Pengambilan data
=~ 1 s Data diambil untuk masing-masing plant,
' N kemudian dibandingkan dengan bagian
pengendalian dan pemonitoran. Data-data
tersebut adalah:
. Kecepatan motor
2. Kondisi on/off” terminal tegangan 12
Vdc, 24 Vdcdan 220 Vac
3. Suhu dalam tangki pemanasan dan
pendinginan
. Kondisi on/off pompa
. Kondisi on/off heater
. Kondisi on/off mixer
. Kondisi on/off twjuh sensor [imit
switch
8. Kondision/off tiga katub
9. Kondision/off termoelektrik
10.Kondisi on/off” konveyor
11.Jumlah hasil produksi

AR

HASILDAN PEMBAHASAN
Plant Produksi
Gambar 10. ERD (Entity Relationship Hasil implementasi piant proses produksi
Diagram) susu kemasan ditunjukkan dalam gambar 12.

- Data-data yang diperoleh dari proses

i pasteurisasi tersebut ditunjukkan dalam tabel 4
=
Ml e | dan 5.
| subu_tank? I‘ o |
suby_ank3 | —
| i | pasamend |
| pompa slaus
| miser !
healer
| isar?
_ therma
Drver sal
—— ss2 =
' | Pangisian
wikly o —l—
b -
trme_teg 12w s
tmed_teg 1 2va b
el iegaz0y | 158
ki teg 12y | R .
2 Pengepekam LSk
gl LSErkar
vkt sensr_likg
“total | bomveyor
Loporm Hes |
]
wht_awal
wht_aichir

Gambar 12. Plant proses produksi

Gambar 11. Relasi Antar Tabel
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Tabel 4. Pemanasan tangki pasteurisasi setelah
terisi cairan susu segar (suhu ruang 26 °C)

Subs pada Data digital dalam | Besarmya
| semsor subu memeri Galat | Wakns ke (menit) |
L IMDSEC) | dan(HenaCC) | €8 | :

T3 E1(70.) 39 3
753 EB(13.3) i 18

Tabel 5. Pendinginan tangki pendingin setelah
terisi cairan susu pasteurisasi (suhu ruang 26
OC)

IMISEC) | dan(Hera (%)
262 33 (26) 0,76
M4 4D 164
24 i1
3] 178
214 0,53
24 049
194 6.32
184 47
171 151
164 13
134 159
144 18
134 148
114 322
14 055
1.2 1,78

Error (galat) terbesar yang terjadi dalam
proses pasteurisasi ditunjukkan pada Tabel 4
yaitu sebesar 3,69 %. Error (galat) terbesar
yang terjadi dalam proses pendinginan Tabel 5
scbesar 4,48 %. Error (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 suhu heater

berkisar antara 115'C sampai 148"C. 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, mata pisau pemotong tidak bisa
masuk ke dalam alur tempat gelas. Hal ini
menyebabkan proses pemotongan tidak
berjalan dengan baik. Hasil dari sistem pengisi
dan penutup produk minuman dapat dilihat
pada gambar 13.

(a) (b)
Gambar 13. Hasil (a) tampak atas
(b) tampak samping (Eko, Y., 2009)

Kecepatan motor dikendalikan dengan
mode PID. Penalaan parameter PID dilakukan
dengan keadaan motor terhubung dengan
conveyor berbeban dengan set poini 20Rpm.
Pertama-tama mode waktu diferensial dan
integral tidak digunakan terlebih dahulu (Ti=
9999 dan Td = 0) dan sistem dijalankan dengan
memberi nilai Pb yang besar, vaitu 250.
Tanggapan sistem menghasilkan offSet yang
besar. Dengan menurunkan nilai Pb terus
menerus diperoleh nilai Pb yang paling optimal
yaitu sebesar 180 seperti yang ditunjukkan
dalam gambar 14. Jika ditambahkan parametr
Ti dan Td hasilnya tidak memuaskan, oleh
karena itu hanya digunakan parameter Pb.
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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 SCADA dari masing-masing PLC. Dalam
gambar 16 ditunjukkan contoh laporan
produksi yang bisa diakses pada komputer _ - |
monitor (plant manager). Dengan adanya Gambar 15. Tampilan Program Aplikasi

laporan tersebut dapat disimpulkan bahwa SCADA dan Tampilan Form Layout
koneksi LAN dapat berfungsi dengan baik. Monitoring

Tabel 6. Data perbandingan SCADA dan animasi

Essmatir=0 Kecepatan mator = 19 f-'p)&.EDD{spiay kecepatan motor tertera angka

Term12 = OFF Kondisi terminal tegangan 12 Volt Light terminal tegangan 12V OFF (berwarna
OFF merah)

Term12 = ON EnNndisi terminal tegangan 12 Volt Eli‘}g::)tcrminal tegangan 12V ON (berwarna

_ Kondisi terminal tegangan 24V/5A Light terminal tegangan 12V5A OFF (berwarna

Term24 = OFF OFF merah)

Term24 = ON E?Jndisi terminal tegangan 24V/5A f].;j,gﬂ!;r)termjnal tegangan 12V35A ON (berwarna
Kondisi terminal tegangan 220 Vol Light terminal tegangan 220V OFF (berwarna

Term220= OFF OFF aral

Term220 = ON g;ndisi terminal tegangan 220 Volt Iﬁf:::) terminal tegangan 220V ON (berwarna

Tenmmin]2 = OFF Kondisi terminal tegangan -12 Volt Light terminal tegangan min 12V OFF (berwama
OFF merah)

Termmini2 = ON Kondisi terminal tegangan -12 Volt :Eir)teminal tegangan min 12V ON (berwarna

g;':;—ﬁnkl - Suhu tangki 1 = 29,45 GXLEDDisplay subu tangki 2 teriera angka 29,45

Suhu_Tank2 = s GXLEDDisplay suhu tangki 3 tertera angka

27,59 Suhu tangki 2 = 27,59 2759
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Pompa = OFF Kondisi pompa air OFF Pompa berwamna abu-abua
Pompa = ON Kondisi pompa air ON Pompa berwama merah berkedip
Heater = OFF Kondisi pemanas OFF Heater berwarna hitam
Heater = ON ON Heater berwama merah
Mixer| = OFF duk 1 OFF Miver | berwamna abu-abu
Mixerl = ON pengaduk | ON Mivxer | berwam merah berkedip
Sensorl = OFF it switch atas | OFF LSA | berwamna abu-abs
Sensor| = ON Kondisi fimir switch atas 1 ON LSA | berwarna hijan
Katubl = OFF Kondisi katub | OFF Katub | berwamna sbu-sbu
Kamwbl] = ON Kondisi katub 1 ON Katub | berwama merah
Thermo = OFF Kondisi pendingin OFF Thermoelekerik berwama hitam
Thermo = ON Kondisi pendingin ON Thermoelektrik berwams merzh
Mixer? = OFF Kondisi pengaduk 2 OFF Mixer 2 berwama abu-sbu
Mixer2 = ON Kondisi p duk 2 ON Miver 2 berwarma mevah berkedip
Katub2 = OFF Kondisi katub 2 OFF Katub 2 berwama sbu-abe
Katub2 = ON Kondisi katub 2 ON Katub 2 berwarna mersh
Sensorl = OFF Kondisi limit switch atas 2 OFF LSA 2 berwama abu-abu
| Sensor2 = ON i
ensord = OFF
ensord = ON mit switch bawah 1 ON
Katuh2 = OFF Condisi katub 2 OFF Katub 2 berwama abe-abe
Katub2 = ON Kondisi katub 2 ON Katub 2 berwama merab
Sensor§ = OFF Kondisi fimit switch atas 3 OFF LSA 3 berwarna sbu-sbu
Sensors = ON Kondisi fimit switch atas 3 ON [ SA 3 berwama hijan
ensord = OFF Kondisi fimir switch bawah 2 OFF LSB 3 borwarsa abe-abn
| Sensor6 = ON Kondisi fimit switch bawah 2 ON L.SB 3 berwamna hijes
| Katub3 = OFF Kondisi katub 3 OFF Katub 3 berwams she-sbe
| Katub3 = ON Kondisi katub 3 ON Katub 3 berwarna mersh
Sensord = OFF Kondisi sensor posisi 1 OFF LDR ] berwarma abe-abs
Sensord = ON Kondisi sensor posisi 1 ON LDR | berwarma mesah
SensorT = OFF Kondisi sensor posisi 2 OFF LDR 2 berwama sbe-sba
Sensor7 = ON Kondisi sensor posisi 2 ON LDR 2 berwarna hijsu
Konveyor = OFF Kondisi conveyor OFF Conveyor barwama bt
Konveyor = ON Kondisi conveyor ON conveyor berwams mersh
Total =0 Jumish hasil produksi = 0 DG.’CLEDDuM total hasil produicsi teriera angka
LAPORAN DATA MONTORR G
MINDCS [Distribtaed Coneal Sysees
Cirtn P Sl llBh 0 )
u Bl K DV RVER G 0OV Tl Dk BRL P Bew Ml B Do bl e B O S B ] BT A G
MRS DK F o W M @ 1 b W Gn M w ow o wm oaw em moaw a m m
e RS ez J - - - - 2 = wmon o " . - - - .- - = e - - - -
T TRR e 3 i £l k] LI ] N - - - - - - - - e = - - = -
pUgRENE  GEE 2 M B B B 5 3 M W & B 9 m oW e o meaw = om .
mEEE  EUE 3 0 W G B X 3 W h W W e o e e e oo w o= = e
e DN ez ] o - A L I * WM W W . - > - - - e - - - - .
SHIEESE  EE 2 @ M M B 3 3 W SN oM Nt M S s e e e e am m om
SHINIEE  GEC 3 o M B G B B HE S WE M M M e W e = = e
vl D0 TR RES H “ Bl - w3 s o W e - - . - - - - - ] -
s TN ez 3 a £l ] LI L] W oW My o o - - - - - = - - - - .
PeTNEEE GRS A M G B B B B O ) W A e e e e m am m oam s
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Gambar 16. Printout Laporan Sistem Mini DCS
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KESIMPULAN

Dari paparan di atas dapat disimpulkan bahwa:

1. Miniatur DCS yang diterapkan pada
produksi susu kemasan bisa melakukan
fungsi pengendalian dan pemonitoran

2. Plant  pengolahan susu dapat bekerja
dengan baik, sedangkan plant pengemasan,
khususnya pemotongan plastik tidak bisa
bekerja dengan baik.

3. Pengendalian kecepatan motor pada
perancangan ini berfungsi dengan baik
denganpengaturan Pb=180

Ucapan Terimakasih

?erimnkasih penulis ucapkan kepada semua
pihak yang membantu penelitian ini:
Ir.Tjendro, Muhammad Taufik W., Ery
Cahyono, Yohanes Eko, Staenly Kadang dan
Borromea Bekti K.

Daftar Pustaka

., “Design_Connector_RS§4227,

www.Interfacebus.com., tanggal akses: 8
Februari 2008.

_____ , MAX232, Dual EIA-232
Drivers/Receivers. Texas Instrument,
2002. , tanggal akses: 6 April 2008

_____ MAX491, Low-Power,Slew-Rate-
LimitedRS-485/RS422 Transceivesr.
MAXIM, 1995. , tanggal akses: 6 April
2008

...,2001, Pasteurised Milk Storage, Volume 2
manual book Wet Process PT Sari
Husada, Tetra Pak, Indonesia

Cahyono, E., Harinff) B.W, Tjendro, DC
Control Drive pada Miniatur sistem

kendali terdistribusi berbasis PLC
OMRON CPM2A, Seminar Nasional V
UTY, 2009

Daneels, A., 2003, “What is SCADA",
Prientice Hall Inc., Boston

Direktorat Pengolahan dan Pemasaran Hasil
Peternakan., Direktorat Jendral Bina
Pengolahd#) dan Pemasaran Hasil
Pertanian, “Pedoman Teknis Operasional
Alat Pasteurisasi Susu”, Departemen
Pertanian, 2005

Eko, Y., Harinif)B.W, Tjendro, Sistem
Pengisian dan Penutupan Produk
Minuman pada Miniatur Sistem Kendali
Terdistribusi Berbasis PLC Omron
CPM2A, Seminar Nasional V UTY, 2009

Harini, B.W., Bekti, B., Tjendro, Sistem
Monitoring Proses Pasteurisasi,
Pengisian dan Pengepakan Kemasan
Produk Minuman pada Mini DCS
(Distributed Control System), Seminar
Nasional VUTY, 2009
http://ejournal.unud.ac.id/abstrak/agung
20%w_4_.pdf., tanggal akses: 17
Desember 2007.

, 2 April 2008

Omron, 2001, Omron Sysmac
CPMI/CPMIA/CPM2A/CPM2C/SRM1(
-V2) Programmable Controller:
Programming Manual, Omron
Corporation, Jepang, www.omron.com.,
tanggal akses 6 Mei 2008

Santosa, I, 1995, Komunikasi Data, Andi
Offset, Yogyakarta

Wijaya, M. T., Harini, , Tjendro, Proses
Pasteurisasi Cairan pada Miniatur Sistem
Kendali Terdistribusi Berbasis PLC
OMRON CPM2A, Seminar Nasional V
UTY, 2009

JURNAL TEKNOLOGI NASIONAL, VOL 15, No. 2

April 2012




APLIKASI MINIATUR DISTRUTED CONTROL SYSTEM (DCS) PADA
PRODUKSI SUSU KEMASAN BERBASIS PLC OMRON CPM 2A

ORIGINALITY REPORT

3 3 Os .

SIMILARITY INDEX INTERNET SOURCES PUBLICATIONS STUDENT PAPERS

PRIMARY SOURCES

edocs.ilkom.unsri.ac.id 1
Internet Source %

repository.ub.ac.id <1
Internet Source %
ejournal.petra.ac.id

Internet Source <1 %
jiwocore.wordpress.com

Internet Source <1 %
WWW.scribd.com

Internet Source <1 %
docplayer.info

H Internet Source <1 %
dinamika.unram.ac.id

Internet Source <1 %
ginagian.blogspot.com

B Internet Source <1 %
docplayer.net

n Internet Source <1 %




ojs.unud.ac.id <1 o

Internet Source

Exclude quotes Off Exclude matches Off
Exclude bibliography Off



