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ABSTRAK

Setiawan, Saputra. Juli. 2015. Sistem SCADA liquid level control menggunakan
sensor ultrasonik HC-SR04 dengan software wonderware intouch. Dosen
Pembimbing: Tatyantoro Andrasto, S.T., M.T. Tugas Akhir. Jurusan Teknik Elektro,
Fakultas Teknik, Universitas Negeri Semarang.

Dalam sebuah industri penggunaan tangki banyak digunakan untuk memenuhi
kebutuhan proses produksi. Tangki tidak hanya digunakan sebagai media
penyimpanan tetapi juga digunakan untuk menjaga kelancaran ketersediaan cairan
yang diperlukan selama proses produksi berlangsung. Pentingnya penggunaan tangki
tersebut mengharuskan pekerja untuk memonitor ketinggian cairan dalam tangki
secara terus menerus, tentu saja dalam proses monitoring yang dilakukan berulangkali
menghabiskan banyak waktu dan tenaga pekerja dan juga memungkinkan terjadinya
human error dalam sisi pencatatan data. Berdasarkan permasalahan diatas penulis
memiliki tujuan untuk menciptakan sistem SCADA liquid level control menggunakan
sensor ultrasonik HC-SR04 dengan software wonderware intouch, agar dapat
memudahkan pekerja dalam proses monitoring dan pengendalian sistem serta dapat
mengurangi terjadinya human error dalam sisi pencatatan data.

Dalam proses realisasi alat, penulis membagi kedalam dua tahap Vyaitu;
Perancangan perangkat keras dan perancangan perangkat lunak. Perancangan
perangkat keras terdiri dari menentukan alat dan bahan yang akan digunakan,
mempelajari fungsi dari alat dan bahan tersebut, serta membuat flowchart agar alat
yang dibuat sesuai dengan yang diharapkan. Sedangkan dalam tahap perancangan
perangkat lunak, penulis mempelajari, membuat sekaligus menguji program sebelum
digunakan dalam sistem.

Dengan rancangan seperti yang dijelaskan diatas, penulis memperoleh hasil
bahwa sistem SCADA liquid level control menggunakan sensor ultrasonik HC-SR04
dapat memudahkan pekerja dalam proses monitoring dan pengendalian sistem serta
menghasilkan pembacaan yang akurat dengan rata - rata kesalahan sebesar 3.68%.
Yang perlu diperhatikan dalam proses realisasi alat adalah penempatan sensor
ultrasonik harus stabil (tidak berubah posisi), serta memperhatikan proses inisialisasi
tag name dalam pembuatan HMI wonderware agar tidak terjadi kegagalan sistem.

Kata kunci: SCADA, Liquid Level Control, Wonderware Intouch
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam sebuah industri penggunaan tangki banyak digunakan untuk
memenuhi kebutuhan proses produksi. Tangki tidak hanya digunakan sebagai
media penyimpanan tetapi juga digunakan untuk menjaga kelancaran
ketersediaan cairan yang diperlukan selama proses produksi berlangsung.
(Sumber: Listantya, Budi Ginanjar. 2012. *Tipe-Tipe Tangki Penyimpanan.)

Pentingnya penggunaan tangki tersebut mengharuskan tangki berada pada
ketinggian normal agar proses produksi tidak terganggu. Hal tersebut
menimbulkan permasalahan yaitu pekerja harus memonitor ketinggian cairan
secara terus menerus, tentu saja dalam proses monitoring yang dilakukan
berulangkali menghabiskan banyak waktu dan membutuhkan tenaga ekstra
pekerja. Untuk mengatasi permasalahan tersebut, dibutuhkan sebuah teknologi
pengendali jarak jauh yang dapat memudahkan pekerja dalam proses
monitoring dan mengontrol sistem secara real time.

Seiring dengan berjalannya waktu, teknologi yang merupakan buah dari
ilmu pengetahuan semakin berkembang pesat. Di dalam dunia industri,

teknologi sangat besar pengaruhnya, terutama pada bidang otomasi industri.



Otomasi sangat diminati karena dapat menjamin kualitas produk yang
dihasilkan, memperpendek waktu produksi, dan mengurangi biaya untuk tenaga

kerja manusia.

Sistem liquid level control adalah salah satu sistem otomasi yang banyak
digunakan dalam dunia industri. Sistem liquid level control merupakan sebuah
sistem yang menjamin kontinuitas persediaan cairan dalam sebuah tangki yang
digunakan untuk proses industri. Dengan dukungan sistem SCADA
(Supervisory Control And Data Acquisition) proses monitoring dan
pengendalian sistem akan sangat dimudahkan, karena dalam prosesnya sistem
bekerja melakukan pengambilan data secara real time untuk digunakan kembali
dalam proses berikutnya secara kontinu. (Sumber: Laksono, Teguh Pudar Mei.
2013. “Sistem SCADA water level control menggunakan software wonderware

intouch”)

Software SCADA komersial yang tersedia di pasaran terbagi menjadi dua
jenis, jenis yang pertama ialah software yang dibuat oleh vendor PLC (Misal:
WiInCC oleh Siemens, RS View oleh Allen Bradley, dan Vijeo Look oleh
schneider). Biasanya software ini relatif mudah diterapkan dengan PLC yang
bermerk sama, namun cukup sulit untuk berhubungan PLC jenis lain. Jenis
yang kedua ialah software SCADA yang dibuat oleh non vendor PLC (missal:

Wonderware Intouch, Intellution, Citect).



1.2

1.3

Umumnya software ini lebih compatible untuk dihubungkan dengan
merek PLC yang berbeda-beda. Oleh karena itu, penulis memilih software
Wonderware Intouch sebagai software SCADA yang akan digunakan sebagai
HMI (Human Machine Interface) pada sistem water level control.

Identifikasi Permasalahan

Berdasarkan latar belakang yang telah disusun di atas maka dapat ditarik
beberapa permasalahan, antara lain:

1. Selama proses industri berlangsung, pekerja harus memantau isi cairan
dalam tangki secara terus menerus, proses pemantauan ini menghabiskan
banyak waktu dan menguras tenaga pekerja. Dengan banyaknya waktu
yang terbuang mengakibatkan berkurangnya hasil prosuksi.

2. Proses monitoring dan pengendalian sistem secara manual dan berlangsung
terus menerus juga beresiko menimbulkan kesalahan (human error) dalam
sisi pencatatan data, maka dibutuhkan sebuah teknologi yang dapat
menampilkan data dengan lebih akurat.

Rumusan Masalah

Rumusan masalah yang dapat dirumuskan dari permasalahan diatas
adalah bagaimana menciptakan sebuah sistem Liquid Level Control yang dapat
memudahkan pekerja dalam proses monitoring dan pengendalian sistem secara

real time, serta dapat mengurangi kemuungkinan terjadinya human error.



1.4 Pembatasan Masalah

1.5

1.6

Adapun batasan masalah dalam tugas akhir ini adalah:

1. Cairan yang dimonitoring dalam tangki dapat berupa air, minyak, oli atau
senyawa lain berbentuk cair.

2. Pada proses pembuatan sistem SCADA liquid level control ini
menggunakan PLC Siemens S7-1200 CPU 1211C Tipe DC/DC/Relay,
sedangkan tampilan HMI (Human Machine Interface) menggunakan
software SCADA Wonderware Intouch, dan sesor yang digunakan adalah
sensor ultrasonik HC-SRO04.

Tujuan

Adapun tujuan yang hendak dicapai dalam tugas akhir ini adalah
menciptakankan sistem SCADA liquid level control menggunakan sensor
ultrasonik dengan HMI (Human Machine Interface) dari software wonderware
intouch untuk memudahkan pekerja dalam proses monitoring dan pengendalian
sistem secara real time, serta dapat mengurangi human error.

Manfaat

Tugas akhir ini diharapkan dapat dijadikan sebagai referensi penelitian
lanjutan agar sistem yang telah diciptakan dapat lebih dikembangkan dan

disempurnakan.



BAB I1
KAJIAN PUSTAKA

2.1 Kajian Teori
2.1.1 Liquid Level Control

Tangki penampungan cairan atau sering disebut toren atau tandon
(storage tank) sangat umum dipakai di industri. Fungsinya cukup vital yaitu
sebagai cadangan cairan yang siap digunakan untuk kebutuhan proses industri,
sehingga tangki harus dalam ketinggian (level) normal.

Umumnya pengisian cairan dalam tangki dikontrol secara otomatis oleh
suatu mekanisme pengaturan yang akan mengisi cairan bila volume cairan
tinggal sedikit dan menghentikannya bila sudah penuh. Cukup merepotkan bila
kontrol pengisian cairan dilakukan manual oleh pekerja pabrik. Karena selain
harus menunggu sekian lama sampai cairan mulai naik, cairan yang ada di
dalam tangki juga berpotensi terbuang akibat lupa mematikan pompa air.

Rangkaian liquid level control atau rangkaian kendali level cairan
merupakan salah satu aplikasi dari rangkaian konvensional dalam bidang
tenaga listrik yang diaplikasikan pada motor listrik khususnya motor induksi
untuk pompa air. (Sumber: Laksono, Teguh Pudar Mei. 2013. “Sistem

SCADA water level control menggunakan software wonderware intouch”)



Fungsi dari rangkaian liquid level control adalah untuk mengontrol level
cairan pada jarak jauh dalam sebuah tangki penampungan yang banyak
dijumpai di industri, dimana pada level tertentu motor listrik atau pompa air
akan beroperasi dan pada level tertentu juga pompa air akan mati.

Ada beberapa model control level cairan yang banyak digunakan di
industri-industri seperti:

1. Model Level Switch

Model Level Switch menggunakan kontak relay yang bersifat
elektrik, ada yang menyebutnya dengan liquid level relay. Pada model ini
terdapat 2 buah “sinker” (pemberat) yang dipasang menggantung dalam
satu tali. Kemudian sistem pengaturannya menggunakan kontak relay
yang dihubungkan dengan mesin pompa air melalui kabel listrik. Saat
level cairan di tangki rendah maka mesin cairan akan start dan kemudian
stop bila levelnya sudah tinggi, sesuai dengan setting posisi dari dua buah

sinker tersebut. H

Level High

Level Low

Gambar 2.1 Model kontrol level cairan level switch



(Sumber: Laksono, Teguh Pudar Mei. 2013. “Sistem SCADA water level control

2.

menggunakan software wonderware intouch”)
Model Elektronik

Sesuai dengan namanya, model elektronik menggunakan komponen
elektronika sebagai pengontrolan start/stop pompa air. Sistem ini murni
elektronis.

Saat level cairan dalam tangki turun mencapai level low, maka alat
ini secara elektronis akan mengaktifkan kontak relay yang terhubung
dengan pompa air, dan pompa air akan start. Bila level cairan sudah
mencapai level high, maka pompa air akan stop secara otomatis.

Ada beberapa jenis transmitter dan sensor yang digunakan dalam
model ini, diantaranya yaitu: transmitter ultrasonic, sensor transistor, dll.

Dalam skala industri besar yang sering digunakan adalah transmitter
ultrasonic, karena transmitter ultrasonic sudah menghasilkan output berupa
sinyal arus (4-20mA) atau tegangan (0-10V) yang memungkinkan
pengawasan dan pengendalian secara real time. Sedangkan untuk skala
industri kecil dan rumah biasa menggunakan sensor transistor, hal tersebut
karena selain mudah dalam proses pembuatannya, sensor ini juga sangat
murah dibanding sensor yang lain. Sensor ini memanfaatkan karakteristik

transistor sebagai saklar.
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(A) Menggunakan Transmitter Ultrasonik  (B) Menggunakan Transistor
Gambar 2.2 Liquid level control model Elektronik
(Sumber: Laksono, Teguh Pudar Mei. 2013. “Sistem SCADA water level control
menggunakan software wonderware intouch”)
2.1.2 SCADA
2.1.2.1 Pengertian SCADA
SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition) dapat didefinisikan
dari kepanjangan itu sendiri:

Supervisory Control: Sistem yang berfungsi untuk memberikan instruksi
kendali dan mengawasi kerja suatu proses tertentu.

Data Acquisition : Sistem  yang berfungsi untuk  mengambil,
mengumpulkan, dan memproses data untuk kemudian
disajikan sesuai kebutuhan yang dikehendaki.

Jadi sistem SCADA adalah sistem berbasis komputer yang dapat melakukan

pengawasan, pengendalian, dan akuisisi data terhadap suatu proses tertentu



secara real time. (Sumber: Tri Wibowo, Cahyo. 2015. “Pelatihan PLC -

SCADA”)
I Supervisory Control ]
Set Point 1 Set Point 2 Set Point 3

CONTROLLER |= ]
I Actuator | CONTROLLER lﬂ—L' I
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Gambar 2.3 Supervisory Control

(Sumber: Tri Wibowo, Cahyo. 2015. “Pelatihan PLC — SCADA”)

Device Status

Drec

flow rates

temperatureS.

SS3004d

Gambar 2.4 Data Acquisition

(Sumber: Tri Wibowo, Cahyo. 2015. “Pelatihan PLC — SCADA”)
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2.1.2.2 Arsitektur SCADA

Arsitektur dasar dari sebuah sistem SCADA terdiri dari Plant/field

device, RTU, MTU, HMI, Protokol komunikasi, Database Server. Berikut ini

penjelasan dari masing-masing bagiannya:

1.

Plant/field device

Suatu proses di lapangan yang diwakili oleh sensor dan actuator. Nilai
sensor dan actuator inilah yang umumnya diawasi dan dikendalikan
supaya objek/plant berjalan sesuai dengan yang diinginkan operator.

RTU (Remote Terminal Unit)

Berupa PLC, berfungsi sebagai pengendali plant/field device, mengirim
sinyal kontrol, mengambil data dari plant, mengirim ke MTU. Kecepatan
pengiriman data antara RTU dan alat yang dikontrol relatif tinggi dan

metode kontrol yang digunakan umumnya closed loop.

MTU (Master Terminal Unit)

Dapat berupa PLC ataupun PC, MTU bertindak sebagai master bagi RTU,
MTU berfungsi mengumpulkan data dari satu atau beberapa RTU,
melakukan koordinasi dengan memberi perintah ke RTU untuk menjaga

agar proses berjalan dengan stabil dan memberikan data ke server/HMI.



4. HMI (Human Machine Interface)

11

HMI merupakan baagian terpenting dari sistem SCADA karena fungsinya

dalam menampilkan data pada suatu perangkat yang komunikatif dan

animatif, dan sebagai “jembatan” antarmuka untuk komunikasi antara

mesin dengan manusia (operator) untuk memahami proses yang terjadi

pada mesin.

5. Protokol Komunikasi

Sebuah aturan atau standar yang mengatur atau mengijinkan terjadinya

hubungan, komunikasi, dan perpindahan data antara dua atau lebih titik

komputer.
6. Database Server

Mencatat data pengendalian.

RTU (PLC)

MTU
Gambar 2.5 Arsitektur Dasar SCADA

(Sumber: Laksono, Teguh Pudar Mei. 2013. “Sistem SCADA water level control

Field Device

menggunakan software wonderware intouch”)
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2.1.3 Sistem Liquid Level Control menggunakan SCADA

Seperti yang telah dijelaskan di depan, bahwa fungsi dari rangkaian liquid
level control adalah untuk mengontrol level cairan dalam sebuah tangki
penampungan yang banyak dijumpai di rumah-rumah dan industri dimana pada
level tertentu pompa air akan beroperasi dan pada level tertentu juga pompa air
akan mati. Untuk skala rumahan sistem liquid level control sudah dirasa cukup
memadai, akan tetapi untuk skala industri yang biasanya lebih kompleks perlu
menggunakan SCADA. Mengapa demikian?. Karena dalam skala industri tidak
hanya fungsi kontrol (controling) saja yang diperlukan tetapi juga fungsi
pengawasan (supervisory) sistem untuk mengetahui keseluruhan proses sistem
secara langsung (real time) sehingga dapat membantu dan mempermudah
manajemen dalam mengambil keputusan berkaitan dengan distribusi cairan
yang akan digunakan untuk proses industri.

Dalam sistem liquid level control menggunakan SCADA, terdapat enam
komponen penting yang digunakan untuk menunjang sistem ini seperti: PLC
(Programmable Logic Controller), Sensor Level Air (Ultrasonic Sensor),
Tangki Air (Storage Tank), Pompa Air (Pump), Kran air (Selenoid Valve),
Komputer (Software SCADA).

Berikut ini adalah fungsi dari masing-masing komponen tersebut.

1. PLC (Programmable Logic Controller)
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Berfungsi sebagai RTU (Remote Terminal Unit) yaitu mengirimkan sinyal
kontrol pada peralatan yang dikendalikan, mengambil data dari peralatan
tersebut, dan mengirimkan data tersebut ke MTU (Master Terminal Unit)
atau komputer.
2. Sensor Ketinggian Cairan (Ultrasonic Sensor)
Berfungsi mengirimkan sinyal atau data ketinggian level cairan dalam
tangki (Storage Tank) ke RTU/PLC.
3. Tangki (Storage Tank)
Berfungsi sebagai tempat penampung cairan sekaligus objek untuk diawasi.
4. Pompa Air (Pump)
Berfungsi memindahkan cairan dari sumber menuju tangki (Storage Tank).
5. Kran Air (Selenoid Valve)
Berfungsi mengalirkan cairan dari tangki (Storage Tank).
6. Komputer (Software SCADA)
Berfungsi sebagai MTU (Master Terminal Unit) yaitu menampilkan
kondisi sistem pada operator melalui HMI (Human Machine Interface)
secara real time dan dapat mengirimkan sinyal kontrol ke plant.
2.1.4 Programmable Logic Controller (PLC)
Dari kepanjangan PLC, kita dapat mengetahui definisi dari PLC itu
sendiri.

Programmable Dapat diprogram (software based).
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Logic Bekerja berdasarkan logika yang dibuat.
Controller Pengendali (otak) dari suatu sistem.

Sebuah PLC (Programable Logic Controller) adalah sebuah alat yang
digunakan untuk menggantikan rangkaian sederetan relay yang ada pada sistem
kontrol konvensional. PLC bekerja dengan cara mengamati masukan (melalui
sensor), kemudian melakukan proses dan melakukan tindakan sesuai yang
dibutuhkan, berupa menghidupkan atau mematikan keluaran. Program yang
digunakan adalah berupa ladder diagram yang kemudian harus dijalankan oleh
PLC. Dengan kata lain PLC menentukan aksi apa yang harus dilakukan pada
instrument keluaran yang berkaitan dengan status suatu ukuran atau besaran
yang diamati. Proses yang di kontrol ini dapat berupa regulasi variabel secara
kontinu seperti pada sistem-sistem servo, atau hanya melibatkan kontrol dua
keadaan (on/off) saja, tetapi dilakukan secara berulang-ulang seperti umum

dijumpai pada mesin pengeboran, sistem konveyor dan lain sebagainya.

Secara umum, cara kerja sistem yang dikendalikan PLC cukup

sederhana, yaitu:

1. PLC mendapatkan sinyal input dari input device.
2. PLC mengerjakan logika program yang ada di dalamnya.

3. PLC memberikan sinyal output pada output device.

Untuk memperjelas, pada gambar 2.6 dapat dilihat diagram hubungan PLC

dan input/output device.
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Gambar 2.6 Hubungan PLC dan input/output device
(Sumber: Laksono, Teguh Pudar Mei. 2013. “Sistem SCADA water level control
menggunakan software wonderware intouch”)

Dari penjelasan di atas, didapatkan definisi sebagai berikut:

Input device:  Benda fisik yang memicu eksekusi logika/program pada PLC.
Contoh: Saklar, sensor.

Output device: Benda fisik yang diaktifkan olenh PLC sebagai hasil eksekusi
program.
Contoh: motor DC, motor AC, Relay.

Jika suatu plant atau sistem otomatis masih berukuran kecil, tingkat
kompleksitas rendah dan tidak memerlukan akurasi yang tinggi maka skema
otomatis sistem dengan PLC saja sudah cukup. Namun, jika kompleksitas plant
relative besar dan akurasi yang dibutuhkan dalam sistem relative tinggi maka
sangat diperlukan suatu sistem SCADA. Skema sistem SCADA sederhana yang

diimplementasikan melalui program komputer nampak pada gambar 2.7
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PC dengan
PLC SCADA Software

Device Plant

Input
Device

Output
Device

(A) Tanpa SCADA

(B) Menggunakan SCADA

Gambar 2.7 Skema sistem SCADA sederhana

2.1.5 Fuse

Fuse atau sekering adalah komponen yang berfungsi sebagai pengaman
dalam sebuah rangkaian elektronika maupun perangkat listrik. Fuse (Sekering)
pada dasarnya terdiri dari sebuah kawat halus pendek yang akan meleleh dan
terputus jika dialiri oleh arus listrik yang berlebihan ataupun terjadinya
hubungan arus pendek (short circuit) dalam sebuah peralatan listrik/elektronika.
Dengan putusnya Fuse (sekering) tersebut, maka arus listrik berlebih (short
circuit) tersebut tidak dapat masuk ke dalam PLC sehingga tidak merusak
komponen-komponen yang terdapat didalam PLC. Karena fungsinya yang
dapat melindungi peralatan listrik dan peralatan elektronika dari kerusakan
akibat arus listrik berlebih, maka fuse atau sekering juga sering disebut sebagai

“Pengaman Listrik™.
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s @

Gambar 2.8 Fuse (Sekering)
(Sumber: Iksan. 2013. “Fungsi Sekering atau Fuse”.)
2.1.6 Sensor Ultrasonik
Metode yang digunakan untuk mengukur jarak objek menggunakan
sensor ultrasonik yaitu dengan memanfaatkan pemancaran gelombang

transmitter ultrasonik yang mengenai suatu benda kemudian dipantulkan

kembali ke asal sinyal kemudian diterima oleh Receiver ultrasonik.

Sinyal ultrasomc t2 waktu tempuh
: ) . * ))
3 Obyek
TI (= -
2 waktu tempuh pantulan
| 2
l +
Jarak yang daulour

Gambar 2.9 Pantulan Gelombang Ultrasonik

(Sumber: Kurniawan, Yuda. . “Implementasi Ultrasonik leveldetektor pada

sistem monitoring tangki pendam pada SPBU”)
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Sensor ultrasonik mendeteksi jarak obyek dengan cara memancarkan
gelombang ultrasonik (40 kHz) selama selang waktu yang telah ditentukan
kemudian mendeteksi pantulan oleh benda tersebut. Gelombang ultrasonik
merambat melalui udara dengan kecepatan 340 meter per detik, Perhitungan
waktu yang diperlukan modul sensor untuk menerima pantulan pada jarak

tertentu mempunyai rumus:

j(ll’(l/\' = I(5)x340(m/s)
2

. Rumus diatas mempunyai keterangan sebagai berikut. jarak adalah jarak
antara sensor ultrasonik dengan obyek yang terdeteksi. (340) adalah cepat
rambat gelombang ultrasonik di udara dengan kecepatan normal (340 meter per
detik) dan (t) adalah selisih waktu pemancaran dan penerimaan pantulan
gelombang. (Sumber: Sasonto, Hari. 2015. “Cara Kerja Sensor Ultrasonik,

Rangkaian & Cara Kerjanya”.)

Pada Sensor ultrasonic HC-SR04 sendiri memiliki kemampuan dalam
mengukur benda pada jarak 2cm-400cm dengan tingkat ketepatan mencapai
3mm. Sehingga dengan menggunakan Sensor tipe ini dirasa cukup mampu

untuk menghasilkan sistem liquid level control dengan akurasi yang baik.
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Gambar 2.10 Sensor Ultrasonik HC-SR04
(Sumber: Sasonto, Hari. 2015. “Cara Kerja Sensor Ultrasonik, Rangkaian & Cara
Kerjanya”.)
2.1.7 Relay

Relay adalah saklar (switch) yang dioperasikan secara listrik dan
merupakan komponen elektromekanikal (electromechanical) yang terdiri dari 2
bagian utama yaitu elektromagnet (coil) dan mekanikal (sepasang kontak
saklar/switch).

Relay yang paling sederhana adalah relay elektromekanis yang
memberikan pergerakan mekanis saat mendapatkan energi listrik. Secara
sederhana relay elektromekanis ini didefinisikan sebagai berikut:

1. Alat yang menggunakan gaya elektromagnetik untuk menutup atau
membuka kontak saklar.
2. Saklar yang digerakkan secara mekanis oleh daya/energi listrik.

Jadi secara sederhana dapat disimpulkan bahwa relay adalah komponen

elektronika berupa saklar elektronik yang digerakkan oleh energi listrik. Secara

umum, relay digunakan untuk memenuhi fungsi-fungsi berikut:
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1. Remote control: Dapat menyalakan atau mematikan alat dari jarak jauh.
2. Penguatan Daya: Menguatkan arus atau tegangan.

3. Pengatur logika kontrol suatu sistem.

Gambar 2.11 Relay

(Sumber: Kho, Dickson. 2015. “Pengertian Relay Dan Fungsinya”.)

Relay terdiri dari coil dan contact dimana coil adalah gulungan kawat
yang mendapat arus listrik, sedang contact adalah sejenis saklar yang

pergerakannya tergantung dari ada tidaknya arus listrik di coil.
Contact ada 2 jenis:

1. Normally Open (kondisi awal sebelum diaktifkan open).
2. Normally Close (kondisi awal sebelum diaktifkan close).

Secara prinsip kerja dari relay: ketika coil mendapat energi listrik
(energized), akan timbul gaya electromagnet yang akan menarik armature yang

berpegas, dan contact akan menutup.

Relay ini dapat digunakan untuk mengendalikan pompa air yang bekerja

pada tegangan 220VAC.
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2.1.8 Selenoid Valve

Selenoid valve merupakan katup yang dikendalikan dengan energi listrik
baik AC maupun DC melalui kumparan/selenoida. Selenoid valve ini
merupakan elemen kontrol yang paling sering digunakan dalam sistem fluida,
seperti sistem pada sebuah tandon/tangki air yang membutuhkan solenoid
sebagai pengatur ketinggian air baik digunakan untuk pengisian air maupun
pembuangan air.

Selenoid valve akan bekerja bila kumparan/coil mendapatkan tegangan
arus listrik sesuai dengan tegangan kerja (kebanyakan tegangan kerja solenoid
valve adalah 100/220VAC dan kebanyakan tegangan kerja pada tegangan DC
adalah 12/24VDC). Sebuah pin akan tertarik karena gaya magnet yang
dihasilkan dari kumparan selenoida tersebut, dan saat pin tersebut ditarik naik
maka fluida akan mengalir dari ruang C menuju ke bagian D dengan cepat.
Sehingga tekanan di ruang C akan turun dan tekanan fluida masuk mengangkat

diafragma, katup utama akan tebuka dan fluida mengalir langsung dari A ke F.

alenold At rest, — A

v lvn cloned

7 A~ Sisl Input

B - Diafragma

C —~ Ruang tekanan

D — Bagian pelepas takanan
E - Solenoid

Solenold ac !lv

valve opear

Gambar 2.12 Bagian-bagian selenoid valve

F — Sisl output
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(Sumber: Dermanto, Triukeni. 2013. “Pengertian dan Prinsip Kerja Solenoid Valve”)
2.1.9 Arduino

Arduino merupakan rangkaian elektronik yang bersifat open source, serta
memiliki perangkat keras dan lunak yang mudah untuk digunakan. Arduino
dapat mengenali lingkungan sekitarnya melalui berbagai jenis sensor dan dapat
mengendalikan lampu, motor, dan berbagai jenis actuator lainnya. Arduino uno
merupakan salah satu dari banyak jenis arduino yang ada dipasaran.

Arduino uno merupakan sebuah board minimum system mikrokontroller
yang bersifat open source, di dalam rangkaian board arduino terdapat
mikrokontroller ARV seri ATMega 328 yang merupakan produk dari Atmel.

Arduino memiliki kelebihan tersendiri dibanding board mikrokontroller
yang lain selain bersifat open source, arduino juga mempunyai Bahasa
pemrograman sendiri yang berupa bahasa C. Selain itu dalam board arduino
sendiri sudah terdapat loader yang berupa USB sehingga memudahkan Kita
ketika kita memprogram mikrokontroller di dalam arduino. Sedangkan pada
kebanyakan board mikrokontroller yang lain masih membutuhkan rangkaian
loader terpisah untuk memasukkan program ketika kita memprogram
mikrokontroller. Port USB tersebut selain untuk loader ketika memprogram

bisa juga difungsikan sebagai port komunikasi serial.
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Gambar 2.13 Board Arduino Uno
(Sumber: Hendriono, Dede. 2014. “Mengenal Arduino Uno”.)

Penggunaan arduino dalam sistem liquid level control karena sensor
ultrasonik yang digunakan berbasis mikro, dengan bantuan arduino dan IC
L293D maka data yang dibaca sensor ultrasonik akan diubah ke bentuk teganan
0-10VvDC untuk dijadikan sebagai input PLC.

2.1.10 1C L293D

IC L293D adalah IC yang didesain khusus untuk driver motor DC dan
dapat dikendalikan dengan rangkaian TTL (Transistor - transistor logic)
maupun mikrokontroller. Dalam 1 unit chip IC L293D terdiri dari 4 buah driver
motor DC yang berdiri sendiri sendiri dengan kemampuan mengaliri arus 1

Ampere tiap drivernya.

srnmeer F o wee
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Gambar 2.14 Konstruksi Pin dan bentuk fisik IC L293D

(Sumber: Purnama, Agus. 2012. ”Driver Motor IC L293D”.)
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Adapun fungsi Pin IC L293D adalah sebagai berikut:

1. Pin EN (Enable, EN1.2, EN3.4) berfungsi untuk mengijinkan driver
menerima perintah mengggerakkan motor dc.

2. Pin In (Input 1,2,3,4) adalah pin input sinyal kendali motor dc.

3. Pin Out (Output 1,2,3,4) adalah jalur output masing-masing driver yang
dihubungkan ke motor dc.

4. Pin VCC (Vs, Vss) adalah jalur input tegangan sumber driver motor dc
dimana Vss adalah jalur input sumber tegangan rangkaian kontrol driver
(biasanya diberikan tegangan 5 volt) dan Vs adalah jalur input sumber
tegangan untuk motor dc yang dikendalikan (biasanya digunakan tegangan
12 volt).

5. Pin GND (Ground) adalah jalur yang harus dihubungkan ke ground, pin

GND ini ada 4 buah yang berdekatan.

Penggunaan IC L293D dalam sistem liquid level control digunakan
karena IC tersebut dapat menghasilkan output berupa tegangan, dengan bantuan
arduino maka data yang terbaca oleh sensor ultrasonik dilanjutkan ke 1C L293D
untuk diubah ke dalam bentuk teganan 0-10VDC untuk dijadikan sebagai input

PLC.
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2.2 Kerangka Berfikir

Dalam sebuah industri penggunaan tangki banyak digunakan untuk
memenuhi kebutuhan proses produksi, baik digunakan sebagai media
penyimpanan maupun media untuk menjaga kelancaran ketersediaan cairan
yang diperlukan selama proses produksi berlangsung. Hal tersebut
menimbulkan permasalahan dimana pekerja harus memonitor ketinggian cairan
secara terus menerus, dan dalam proses monitoring yang dilakukan
berulangkali tersebut tentu saja menghabiskan banyak waktu dan membutuhkan
tenaga ekstra pekerja.

Pada saat ini pekermbangan teknologi industri begitu pesat, salah satunya
adalah sistem Liquid level control. Liquid level control merupakan salah satu
sistem kendali yang digunakan untuk mengatur ketinggian cairan dalam
tangki. SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition) juga merupakan
salah satu teknologi industri yang sedang berkembang saat ini, SCADA dapat
menampilkan keseluruhan proses serta pengambilan data dalam sebuah HMI
dengan mudah dan sederhana.

Dengan memanfaatkan sistem kendali liquid level control, SCADA, dan
sensor ultrasonik yang merupakan salah satu analog sensor, diharapkan dapat

tercipta sebuah sistem yang dapat memudahkan pekerja dalam melakukan
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proses monitoring dan pengendalian sistem, serta dapat mengurangi kesalahan

pencatatan akibat (human error).

BAB 111

PERANCANGAN SISTEM

3.1 Definisi Perancangan

Perancangan adalah proses menuangkan ide dan gagasan berdasarkan
teori-teori dasar yang mendukung. Proses perancangan dapat dilakukan dengan
cara pemilihan komponen yang akan digunakan, mempelajari karakteristik dan
data fisiknya, membuat rangkaian skematik dengan melihat fungsi-fungsi
komponen yang dipelajari.

Perancangan dilakukan sebagai langkah awal sebelum terbentuknya suatu
sistem beserta rangkaian elektronik pendukungnya yang siap untuk
direalisasikan. Hal ini dilakukan agar sistem yang dibuat dapat berjalan
sebagaimana mestinya.

Pada tahap perancangan ini dibagi menjadi 2 tahap perancangan. Tahap
pertama adalah perancangan perangkt keras (hardware). Tahap kedua adalah

perancangan perangkat lunak (software) pada Arduino, PLC, dan HMI.
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3.2 Skematik Denah Penempatan Alat

Gambar di bawah ini merupakan penempatan alat yang akan dirancang.

Sensor Ultrasonik

Ry

Selenoid Valve Pomg‘a Alr

Gambar 3.1 Denah Penempatan Alat
Pada bagian atas tangki terdapat sebuah sensor ultrasonik dan pada bagian
bawah terdapat sebuah solenoid valve. Tangki digunakan sebagai penampung

cairan untuk diukur ketinggiannya, sensor ultrasonik berfungsi untuk



3.3

28

mendeteksi pergerakan ketinggian cairan di dalam tangki, sedangkan solenoid
valve berfungsi untuk mengeluarkan cairan dari dalam tangki.

Pada bagian Liquid Supply terdapat sebuah pompa air didasarnya, Liquid
supply disini digunakan sebagai tempat persediaan cairan dan sebagai tempat
pembuangan cairan dari tangki, Pompa air berfungsi untuk mengalirkan cairan
dari water supply ke dalam tangki.

Data yang terbaca oleh sensor ultrasonik diubah di dalam Arduino dengan
bantuan IC L293D menjadi bentuk tegangan 0-10VDC, setelah diubah
tegangan tersebut dijadikan sebagai input analog untuk PLC, PLC merupakan
controller yang digunakan dalam sistem ini berfungsi sebagai penerima input
dari sensor dan pengendali actuator seperti solenoid valve dan pompa air.
Karena pompa air yang digunakan memiliki tegangan kerja 220VAC sedangkan
output PLC hanya 24VDC maka digunakan sebuah relay dengan tegangan kerja
24VDC agar dapat mengendalikan pompa air tersebut.

Perencanaan Perangkat Keras (Hardware)

Pada bagian perancangan perangkat keras hal-hal yang perlu diperhatikan
adalah sebagai berikut.

1. Pembuatan blok diagram sistem secara lengkap, dengan tujuan untuk
mempermudah pemahaman mengenai cara kerja alat yang akan dibuat.

2. Penentuan spesifikasi komponen yang akan diperlukan.
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3. Penentuan komponen perangkat keras yang akan digunakan. Adapun dalam
pemilihan komponen tersebut berdasarkan pada komponen yang mudah
didapatkan dipasaran lokal.

4. Perancangan skema rangkaian secara lengkap untuk memudahkan dalam

merangkai komponen yang telah dibeli.

3.4 Alat dan Bahan
3.4.1 Alat
Dalam proses pembuatan alat, penulis harus menentukan berbagai macam
alat yang digunakan untuk mempermudah pengerjaan, baik itu peralatan elektris
maupun peralatan mekanis. Peralatan tersebut seyogyanya akan mendukung
dan mempermudah dalam pembuatan sistem SCADA liquid level control.

Tabel 3.1 Alat yang digunakan dalam pembuatan sistem

NO Nama Alat Jumlah
1 | Multitester (AVO meter) 1
2 | Obeng (+)dan (-) 1
3 | Gergaji 1
4 | Gunting 1
5 | Solder 1




Spidol 1
Amplas Secukupnya
Glue Gun 1
Kunci Pas 1

3.4.2 Bahan
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Bahan atau material merupakan hal terpenting dalam proses pembuatan

alat, karena dari kumpulan bermacam bahan inilah akan tercipta sebuah sistem

SCADA liquid level control.

Tabel 3.2 Bahan yang digunakan dalam pembuatan sistem

NO Nama Bahan Jumlah
1 PLC S7-1200 CPU 1211C DC/DC/Relay 1
2 | Software Wonderware Intouch 1
3 Arduino Uno 1
4 | Software Arduino 1
5 Kabel LAN 2
6 IC L293D 1
7 Adaptor 24VVDC 1
8 Adaptor 12VDC 1
9 Adaptor 9VDC 1
10 | Selenoid Valve 1
11 | Galon air 5L.iter 1
12 | Sensor Ultrasonik HC-SR04 1
13 | Potensiometer 5 Kohm 1
14 | Kotak Hitam Kecil 1
15 | Kotak Hitam Besar 1
16 | Fuse 1
17 Relay 24VvDC 5P 2




18 | DIN Rail 1
19 | Jack DC 7
20 | Soket DC 8
21 | Kabel 10
22 | Steker 1
23 | Besi siku lubang 3
24 | Mur + Baut 62
25 | Kaca 18x18x25 1
26 | Stop Kontak 5 Lubang 5 Meter 1
27 | Kabel jumper 4
28 | Pylox 1
29 | Selang 2
30 | Pompa Air 1
31 | Resistor 12
32 | Led biru 10
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Seluruh perangkat/komponen yang digunakan dalam perancangan alat ini

tersusun dalam blok diagram di bawah ini:

- e e e

Laptop/PC (Personal
Computer)

HMI (Wonderware
Intouch)

L T T T g u—

1200

o
o
Q
<
N
N
<
o
(@]

——— e ———



FoEsTmTmm T SNt

E Arduino ' E

e o
f

E Sensor Ultrasonik ‘:

! HC-SR04 !

1 1

Kran Elektronik
(Selenoid Valve)

[
-—— -

Gambar 3.2 Blok Diagram Sistem

e
[©]
3
©
[«}]
pid
=
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Berikut adalah skema rangkaian yang digunakan dalam sistem SCADA

liquid level control.

]

SENSOR ULTRASONIK
i >
PRiABLE Vss 5V
INPUT1
CUTPUT0=10Vy;
GND[]
NETRAL Fthermet B 145
INPUT 2
Ingut 12V 1§
: Yy
SR
) LT INeUT24VOC
D I s S ) e ) ) AV
jbe ML [Le MM 0 2 A5 e e _pv o 1 ‘
Lo l I { lm DIGITAL INPUTS z Al ﬂ
A 4 29v0C o 1 24Y0C INPUTS 1::{.]%
i l — I + V-n.~..| r.ﬁx‘m
TR
L 2 Do
FUSE 2 AMPERE
_RELAYE
P T iNeum2ovAC

OUTPUT 220VAC '

POMPA AIR

QUTPUT 220VAC |

SELENOID VALVE
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Gambar 3.3 Skematik rangkaian sistem SCADA liquid level control

3.5 Perancangan Perangkat Lunak (Software)

Setelah perangkat keras dirancang, maka langkah selanjutnya adalah
perancangan perangkat lunak. Perangkat lunak ini berfungsi untuk mengatur
kinerja keseluruhan sistem yang terdiri dari beberapa perangkat keras sehingga
sistem ini dapat bekerja dengan baik. Perancangan ini dimulai dengan
pembuatan program untuk arduino, pembuatan ladder PLC dengan
menggunakan software TIA portal versi 12.0, Pembuatan tampilan HMI
(Human Machine Interface) SCADA| menggunakan software wonderware
intouch. Berikut adalah flowchart sistgm liquid level control dan rancangan

program software guna menunjang sistem.

o

Ultrasonik membaca
ketinggian Air

!

4__

Ketinggi
an Air
<10 cm

Ketinggi
an Air
>20cm

10cm < Ketinggian
Air Yang terbaca
Ultrasonik < 20cm

PLC Mematikan PLC Mematikan
Pompa Otomatis Kran Otomatis

1. Tekan Tombol
HMI Pompa @
2. Tekan Tombol

HMI Kran




v

v

1. PLC Menyalakan
Pompa

2.PLC

®

Menyalakan Kran

Gambar 3.4 Flowchart sistem liquid level control

ea@ last_sketch | Arduino 1.0.5-r2 H=] E3
File Edit Sketch Tools Help
last_sketch
-~

#include <NewPing.h>

#idefine TRIGGER PIN 12
#idefine ECHO PIN 11 // arduino pin tied to echo pir
#define MAX DISTANCE 65 // Maximum distance we want to f

// Arduino pin tied to trigger

NewPing sonar (TRIGGER_PIN, ECHO PIN, MAX DISTANCE); // &
void setup() { T
Serial .begin(115200); // Open serial monitor at 11520C

pinMode (5, OUTPUT} ;
pinMode (6, OUTPUT) ;
pinMode (7, OUTPUT) ;

34
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wvoid loop () {
delay (500 ; /4 Wait Z00ws between g
unsigned int uS = sonar.ping(); 7/ Send ping, get ping ti
int jarak = ug / US_ROUNDTRIF CM;
Serial.print (["Ping: ™) ;
Serial.print(jarsk); // Convert ping tiwe to distance in
Serial.println("cm™);
digitallrite (&, HIGH) ;
digitalWrite (7, LOW) ;
int out = 2Z55-({jarak*11.0863565) ;
analoghlrite (5, out);
}

i r

Arduino Uno on COME

Gambar 3.5 Program Arduino

Dalam perhitungan analog input PLC kita menggunakan function block

scaling yang berlandaskan pada rumus persamaan regresi linier.

Regresi merupakan suatu alat ukur yang juga dapat digunakan untuk
mengukur ada atau tidaknya korelasi antar variabel. Penggunaan rumus ini
bertujuan meramalkan bagaimana keadaan (naik turunnya) variabel dependen,
bila ada satu variabel independen sebagai prediktor dimanipulasikan (dinaik

turunkan nilainya).
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Rumus dari persamaan regresi linier yang digunakan adalah sebagai

berikut: (Y-Y1) / (Y2-Y1) = (X-X1) / (X2-X1). (Sumber: . 2015.

“Regresi Linier”)

Variabel yang digunakan dalam rumus ini adalah sebagai berikut:

X = Variabel yang terbaca oleh input PLC (Variabel Independen).
Y1 = Nilai minimal yang ditampilan.

Y2 = Nilai maksimal yang ditampilan.

X1 = Nilai minimal analog PLC Siemens S7-1200 (0).

X2 = Nilai maksimal analog PLC Siemens S7-1200 (27648).

Y = Variabel yang dihasilkan (Variabel Dependen).

Rumus yang tertera diatas dimasukkan kedalam ladder scaling.

CO A
Int to Real

EM EMC
X 1§ QT

Gambar. 3.6 Conversion Operations

ey

Nilai independen X yang terbaca harus diubah dulu kedalam bentuk Real.

Selanjutnya membuat ladder berdasarkan rumus regresi linier (Scaling).
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(Y-Y1) / (Y2-Y1) = (X-X1) [ (X2-X1)

(Y-Y1) ={(X-X1) (Y2-Y1)} (X2-X1)

SUB SUB MUL
Auto (Real) Auto (Real) Auto (Real)
EM ENG EN ENO EN ENG —
By — W1 QLT = #xx1 BY 2 — [ ouT — #Y2Y1 B — 1 ouT — #Za
B — |2 B — |2 HY2Y] — N2 3

Gambar. 3.7 Math functions

Selesaikan pengurangan (X-Xz1) dan (Y2-Y1) setelah itu kalikan kedua

hasilnya (XX1.Y2Y1) sehingga menghasilkan Za.

Rumus yang tersisa adalah: (Y-Y1) = (Za)/ (X2-X1)

SUE DI
Auto (Real) Auto (Real)
EM EMC EM EMC
W2 1ok QuUT B2 HZa 1ok QuUT #Zh
Hx 7}l #x2x 7}l

Gambar 3.8 Math functions 2
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Kurangi (X2-X1) dan kemudian hasilnya dikalikan dengan Za sehingga

menghasilkan Zb.

Rumus yang tersisa adalah: (Y-Y1) = (Zb)

Y = (Zb+Y1)
ADD
Auto (Real)
EM EmD ———
HZb — |p QT — &Y
#Y1 M2 e

Gambar 3.9 Math functions 3

Terakhir jumlahkan antara (Zb+Y1), hasil dari penjumlahan tersebut
adalah (), dimana (Y) merupakan nilai yang dihasilkan akibat pengaruh

variabel independen (X).

Berikut ladder diagram berdasarkan rumus persamaan regresi linier yang

telah dibuat diatas.

Metwork 1: Scaling Al Lewvel Height Tank 0-23 cm
Comment
LECT
"Scaling
ER ERMO
s HhADTD
"Ivigag " e W "LewHTank"
0.0 ]
27648.0 o
0.0 |

23.0 L)



MNetwork 3: Fump
Comment
hhA4.0 a1 | EeDAG Bl 2 %000
"Start Purnp” "Stop Purnp” LnIEVHTarl'lk “PurnpHMI" "Pumpi”
] 1 ] =
1T /: |Hea|| : : : :
20.0
WA 2
"PurnpHMI"
1 1
11
Network 4: Walve
Comment
A 3 “hhAd 4 Ao LANER: QO
"Open walve" "Close walve" LevHTank "alee HY "ahee
1 1 11 | = | I % I %
11 I IREE' I AY s AY s
10.0

kA 5
"walveHhM|"
] |1

Gambar 3.10 Program PLC Siemens dengan software TIA Portal
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Dalam pembuatan tampilan HMI menggunakan software wonderware

intouch, pertama kali yang harus dilakukan adalah:

1. Buka program wonderware intouch.

“Klik Start > All Programs > wonderware > Intouch”
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PR A—
[ ]
I Search programs and files [[_2]_, ‘
7 Gambar 3.11 Membuka program
[ start j] |@| E‘ﬂ .
W=y - wonderware intouch

2. Buat program SCADA baru.

v
Membuat program SCADA baru dapat dengan menekan shortcut ¥ :

“Ctrl+N” atau “Klik File > New”.

-'_; InTouch - Application Man

Eile ‘jew Tools Help

CErl+HM

WindmwMaker  ChelHM
Gambar 3.12 Membuat program SCADA baru 1

Lalu akan muncul tampilan dibawah ini:



Create New Application

This wizard will help you create and define a new
InT ouch Application quickly and easily.

Enter the base path where you want to store all your
InT ouch applications

rs\PublictWwondenwaretInT ouch Applications Browsel

IV Set As Default Directory

< Back l Next > I Cancel ] Help

Gambar 3.13 Membuat program SCADA baru 2

Klik Browse untuk memilih tempat penyimpanan data > Klik Next.

Create New Application

Enter the directory where you want the application to
be created.

Click 'Next' to continue.

[ X]

< Back Next > Cancel | Help

Gambar 3.14 Membuat program SCADA baru 3

klik Next.
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Create New Application

Enter a name and description of the InTouch
Application.

Click 'Finish' to continue.

Name:

New InT ouch application

I~ InTouch¥iew &pplication

Description:

New InTouch application

< Back I Finish I Cancel | Help l

Gambar 3.15 Membuat program SCADA baru 4
Ubah nama sesuai dengan keinginan kemudian klik Finish.
Membuat lembar kerja baru dengan klik file > New Window > beri nama

pada kolom Name dan atur properties window. Klik OK.

% InTouch - WindowMaker - C:'USH

e g e S - RS

s[5z )« x5
: FEile Edit Wiew Arrange  Text Windowm Properties E3

Fensy wiindow. . . Chrl+m

Open Window. .. CErl4+0
Sawve Windaw, .. Chrl+35
Close wWindow. .,

Delete Wwindow. ..

Save Wwindow 4s...

Save Al wWindows

Windowiewer. ..

Prink... i - o
o : ¥ TieBx [V SieCorimis Wfindos Heght: 270
Export WWindow. .. - -
Impork... 5
Exik i

----- L Key Il

Gambar 3.16 Membuat lembar kerja baru
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Setelah selesai maka

window akan tampil

dalam layar Kkerja

anda.

Gambar 3.17 Lembar kerja yang telah dibuat

4. Buat object scada seperti gambar berikut.



PumpHMI

Pump
)
StartPump
StopPump
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LIQUID LEVEL CONTROL

TANK FILLING P|

Tinggi

#E8

ANT using SCADA

Cairan

AL

Valve

E 3

=

ValveHMI §

OpenValve

CloseValve

Gambar 3.18 Tampilan HMI liquid level control

Untuk objek tombol dan trend bisa diambil objeknya di tools bar wizard,

caranya: Klik wizard > pilih objek wizard > OK

SIMTOUCH APPLICATIONS\WATER LEVEL COMNTROL

/

p- W

Wizard

Aotivers Controls
Alarm Displays

Clacks
Frarmms

Lightz

b eters

Farels
Funtime Tools
Slider=
SmailSymbiol
SFLC Chaits

Switches
Symbol Factory
Tt Dizplays

SFLC Limitz Wizard

Iz Deen Bullons
Left/Right [Elue]

(e

==

Raurd Farmsl Irzr A/ Diecr Bullons:
Fuzhbiitton Fliiz b i
w1 ==
HidiuBalfs

InordDiecr Buttons
PlusdMinus 2

Cormmand Buttan

Gambar 3.19 Tampilan tool wizard



Symbol Factory by Reichard Software

Categories
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Untuk objek tangki, retakan tangki, valve, pompa, bisa diambil di
“Sysmbol Factory” dalam tool wizard. Caranya: Klik wizard > pilih
Symbol Factory > klik 2x pada gambar Symbol Factory > kemudian

klik lembar kerja > Pilih objek > OK

Seomented Pipes = | Options,,. (=] 4
SEnmors

Tank Cutawonz Anirnatian. .. Cancel

T mish .

V:R,.:r;& Guiok. Start I Help I
Wehicles

s aber O astasaber :|

Wwhirem & Cable x

L] U _ .
(o
L1000 A O E
ﬁl’i‘l d

-

Tank 3 Licensead fram |

Rmichard Saftvars,

Gambar 3.20 Tampilan objek Tangki dalam Symbol Factory
Jika semua objek sudah dibuat, langkah selanjutnya adalah membuat
tagname.
Pembuatan Tagname pada semua object.
Langkah membuat tagname: KIlik menu bar “special > tagname
dictionary > new > isi kolom tagname > tentukan tipe tagname & item

> save > close”.
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Tagname Dictionary
" Main & Detailz © Alams © Details & Alams © Kembers
| R I Hestorel Deletel Save I €4 I Select...l ¥ I Cancell Cloze I
Tagnarme: IBtaltF’ump Type: ... |I.-’EI Dizcrete
Group: ... |$S_l,l$tem ) Bead only %) Bead "Wiite
Eomment:l
[ LogData I LogEwents [ Retentive Yalue
Initial % alue Input Canversion
|_1"' On m’_ f* Direct  Reverse On Msg: I— OFf b =g I—
Access Mame: I 571200
Iterm: |M><4.D I” Use Tagname as ltem Mame

Gambar 3.21 Pembuatan Tagname

Lalu buat tagname sebagai berikut:

Tabel 3.3 Daftar tagname

No Objek Tagname Type item
1 | Tombol start StartPump I/0O Discrete | MX4.0
2 | Tombol stop StopPump I/0 Discrete | MX4.1
3 | Pompa PumpHMI I/0 Discrete | MX4.2
4 | Tombol open OpenValve I/0 Discrete | MX4.3
5 | Tombol close CloseValve I/0 Discrete | MX4.4
6 | Valve ValveHMI I/0 Discrete | MX4.5
7 CR;';ZE{;n&:a??e?a##'# (tinggi TankLevelHeight | 1/0 Real MREAL10

Fungsi dari tagname adalah untuk mengidentifikasi objek, sedangkan
penentuan type bergantung pada fungsi objek dan penulisan item
disesuaikan dengan memory PLC yang digunakan dalam ladder diagram

agar wonderware intouch dapat berkomunikasi dengan TIA portal.

6. Pembuatan animation link pada semua object.
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Untuk memasang animation link pada objek, caranya yaitu: Klik2x pada
objek > pilih animation link > isi kolom expression (klik 2x untuk

membuka tagname dictionary) pilih tagname untuk objek yang sudah

dibuat.
Object tvpe:  Symbol Erew Liak Mext Link I
Carncel |
— Touch Links —Line Calor———  FillColor———— 7 [ Text Calor
Uzer Inputzs — Dlizcrete I Dizcrete I [Dizcrete
r Dizcrete I Analog — Analog — Analog
r Analag [T Discrete Alarm [T Discrete Alam I | Discrete &lam
I String [ Analog Alam [T Analog &larm ™| Znalog Alarm
Sliders — Object Size—— ) Location——— 1 Percent Fill
— Wertical [ Height I I “erhcal I v Sertical I
I_ Harizontal - Wt idth I r Horizontal I I H orizomtal I
Touch Pushbuttons | [ Miscellaneous —Walue Dizplay
[T Dizcrete Walue |_ Wigibility — Dizcrete
. Auction . Blirnk — Aralog
[T Show wWindow T Orientation — Shiifg I
[T Hide Window r Disable
. T ooltip

Gambar 3.22 Tampilan animation link

Lalu buat animation link sebagai berikut:

Tabel 3.4 Daftar animation link

Objek Animation link Expression

Tombol start Touch Pushbutton (discrete value) | StartPump

Tombol stop Touch Pushbutton (discrete value) | StopPump
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3 | Tombol open Touch Pushbutton (discrete value) | OpenPump

4 | Tombol close Touch Pushbutton (discrete value) | ClosePump

5 | Pompa - PumpHMI

6 | Valve Fill Color (Discrete) ValveHMI

7 | Retakan tangki Percent Fill (Vertical) TankLevelHeight
8 | ##.# (tinggi cairan) | Value Display (Analog) TankLevelHeight
9 | #(Time) Value Display (String) $TimeString

10 | # (Date) Value Display (String) $DateString

Untuk retakan tangki pada tampilan animation link (vertical), isi parameter

seperti berikut ini: value at max fill = 23; value at min fill = 0 ; max % fill

100 ; min % fill = 0. Penggunaan parameter tersebut bertujuan untuk

mengkondisikan nilai 23 sebagagai kondisi penuh atau 100% dan nilai 0

sebagai kondisi kosong atau 0%.

4.1 Hasil

BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN
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Hasil dari tugas akhir yang didapatkan adalah hasil akhir realisasi alat
(unit) dan hasil baca sistem SCADA liquid level control.
4.1.1 Hasil akhir realisasi alat (unit)
Hasil akhir alat yang dibuat pada tugas akhir ini meliputi perangkat lunak
(software) dan perangkat keras (hardware). Gabungan kedua perangkat inilah
yang membentuk sebuah sistem SCADA liquid level control. Berikut ini

gambar perangkat lunak dan perangkat keras hasil realisasi alat.

LIQUID LEVEL CONTROL

TANK FILLING PLANT using SCADA

Pump

J
6 Tinggi Cairan
| start | ##4& Cm

Gambar 4.1 Tampilan plant HMI SCADA liquid level control



Gambar 4.2 PLC dan Box Arduino

Gambar 4.3 Unit liquid level control
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Gambar 4.4 Tampilan keseluruhan alat

4.1.2 Hasil baca sistem SCADA liquid level control
Hasil baca sistem SCADA liquid level control pada tugas akhir ini adalah
variabel terikat yang dipengaruhi oleh variabel bebas yaitu variasi ketinggian
cairan dalam tangki. Dengan mengatur ketinggian maksimal cairan dalam
tangki maka ketinggian cairan secara keseluruhan akan terbaca dengan

otomatis.
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Berikut sample hasil pembacaan sistem SCADA liquid level control:

Tabel 4.1 Tabel hasil pembacaan sistem SCADA liquid level control

L Hasil baca sistem SCADA

N Tinggi cairan dalam Kondisi

° tangki (cm) Tinggi cairan pada onaisl

tampilan HMI (cm)

1 0 0 Low
2 5 5.6 Low
3 10 10.4 Normal
4 15 15.7 Normal
5 20 20.3 High
6 23 23 High

4.2 Pembahasan

Pada tugas akhir ini tangki yang digunakan berbentuk tabung dengan
ketinggian 23 cm.

Untuk mencegah cairan tangki tumpah maka digunakan batas maksimal
dengan melakukan penyetingan pada ladder diagram, dengan logika “pompa air
akan mati jika cairan melebihi 20.0 cm”, dan untuk mencegah kekosongan
cairan dalam tangki digunakan juga batas minimal dengan melakukan
penyetingan pada ladder diagram, dengan logika “solenoid valve akan mati jika

cairan kurang dari 10.0 cm”.



53

Fungsi SCADA terlihat jelas pada proses pengawasan (supervisory),

proses pengendalian (controling) dan proses akuisisi data (data acquisition).

Proses pengawasan (supervisory) bertujuan untuk mengetahui keseluruhan

proses sistem secara (real time) melalui layar HMI (Human Machine Interface).

Sedangkan proses pengendalian (controling) bertujuan untuk mengontrol

proses-proses yang terjadi pada plant secara real time dari jarak jauh. Pada

tugas akhir ini proses kontrol diwujudkan dengan dibuatnya tombol start/stop

pada HMI, tombol inilah yang akan berfungsi untuk mengendalikan pompa air

dan solenoid valve secara langsung. Dan proses akuisisi data (data acquisition)

bertujuan untuk untuk mengambil dan memproses data untuk kemudian

disajikan sesuai kebutuhan yang dikehendaki.

Komputer
(software SCADA)

y

Pompa
Air

Selenoid
Valve

Controller

>

Actuator

-PROCESS —

<

Sensor | Sensor
Ultrasonik

A

A

Gambar 4.5 Alur kerja sistem SCADA liquid level control
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4.2.1 Pengujian Sensor Ultrasonik HC-SR04

Pengujian sensor ultrasonik HC-SRO04 bertujuan untuk mengetahui

kinerja sensor dalam mengukur ketinggian cairan dalam tangki.

Gambar 4.6 Sensor Ultrasonik HC-SR04 yang digunakan

Sensor ultrasonik HC-SR04 memiliki 4 pin kerja dimana pin 1 merupakan
pin vce, pin 1 mendapatkan supply tegangan dari arduino sebesar 5V. Pin 2
adalah pin trigger, pin trigger berfungsi untuk menembakkan sinyal
(transmitter), sinyal tersebut akan dipantulkan oleh objek didepannya dan
kemudian diterima oleh pin 3, pin trigger ditempatkan pada pinl12 arduino. Pin
3 adalah pin Echo, pin Echo berfungsi untuk menerima sinyal (receiver) yang
ditembakkan oleh pin trigger setelah dipantulkan objek di depan sensor, pin
Echo berada pada pin 11 arduino. Pin 4 adalah pin ground, pin 4 mendapat

ground dari Arduino.
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Berikut skematik letak probe osiloskop untuk melihat bentuk gelombang

ultrasonik.

Ultrasonik

vV —J I i [ Ground OSilOSkOp

Probe Tip

!
L&

Gambar 4.7 Letak probe osiloskop untuk melihat bentuk gelombang ultrasonik

Untuk mengetahui bentuk gelombang yang dipancarkan ultrasonik
digunakan 2 buah probe. Probe pertama dihubungkan pada pin trigger sensor
ultrasonik, probe ini digunakan untuk melihat bentuk gelombang trigger
sedangkan probe kedua dihubungkan pada pin Echo sensor ultrasonik, probe ini

digunakan untuk melihat bentuk gelombang Echo.

Berikut hasil pengujian sensor ultrasonik HC-SR04.

Tabel 4.2 Hasil pengujian sensor ultrasonik HC-SR04

No

Jarak Objek Bentuk Gelombang Waktu

(cm) Tempuh (ms)

0.352
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2 10 0.588
3 15 0.882
4 20 1.17
5 23 1.35

Pengertian waktu tempuh pada tabel 4.2 adalah waktu yang dibutuhkan
Echo menerima sinyal setelah ditembakkan oleh trigger.
4.2.2 Pengujian Rangkaian IC L293D
Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui kinerja IC L293D dalam
mengubah output Arduino menjadi tegangan 0-10V. Untuk menghasilkan
tegangan tersebut kita dapat menyeting program arduino agar menghasilkan

output berupa PWM (Pulse Width Modulation).
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Pulsa Width Modulation merupakan teknik untuk mengatur lebar sinyal
yang dinyatakan dalam bentuk pulsa untuk mendapatkan tegangan rata-rata
yang bervariasi dari 0 sampai 5V. Tegangan inilah yang akan digunakan
sebagai input IC L293D untuk menghasilkan output yang diinginkan.

Berikut skematik letak probe osiloskop untuk melihat output PWM
arduino.

Osiloskop

A

o '- \.'
uep Saaons .
Ground J

Gambar 4.8 Letak probe osiloskop untuk melihat output PWM Arduino

—e

Peletakan Probe Tip pada pin 5 arduino dikarenakan pin 5 arduino
merupakan pin output yang digunakan untuk menghasilkan output PWM.
Sedangkan Ground Tip dihubungkan pada pin ground Arduino.

Setelah Arduino dapat menghasilkan output PWM, langkah selanjutnya
adalah menyambungkan Arduino dengan IC L293D.

Berikut skematik IC L293D.

-

> Tao Input FLC
ENABLE G i solll Vss SV
INPUT 1 = w|
OUTPUT0-10V ] 5 i —
GND :‘: L293 ::
| NETRAL - D -
1o ")
INPUT 2 I+ o)
M.qm 1ov {= O
[ AL

Gambar 4.9 Skematik IC L293D
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Dalam skematik pada gambar 4.8, pin 5 Arduino merupakan output PWM
yang digunakan dalam sistem ini, output tersebut kemudian masuk ke dalam
enable pin 1 IC L293D, dimana enable merupakan sebuah inputan yang
mengizinkan IC untuk menerima perintah. Perintah yang masuk tersebut akan
diolah oleh IC untuk mengendalikan tegangan yang dimasukkan ke pin 8 IC
L293D yang kemudian dikeluarkan pada output 3 dan 6 IC L293D.

Dalam sistem ini pin 6 arduino merupakan pin yang memberikan nilai
HIGH dan pin 7 arduino merupakan pin yang memberikan nilai LOW.
Pemberian input tersebut untuk menentukan pin mana yang akan mengeluarkan

tegangan dan mana yang akan menjadi netral pada output IC L293D.
Berikut tabel penjelasannya.

Tabel 4.3 Pengujian kondisi IC L293D

Pin 6 Pin 7

No Arduino | Arduino

Keterangan output IC L293D

Pin 3 dan Pin 6 Tidak ada yang mengeluarkan

1 HIGH HIGH
Tegangan

Pin 3 mengeluarkan tegangan 0-10V dan pin 6

2 HIGH LOW Y
menjadi netral

Pin 3 menjadi neral dan pin 6 mengeluarkan

3| Low HIGH tegangan 0-10V

Pin 3 dan Pin 6 Tidak ada yang mengeluarkan

4 LOW LOW
Tegangan




Tabel 4.4 Hasil Pengujian IC L293D
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Bentuk Gelombang PWM

Tegangan
Output IC
L293D Pin 3
V)

CH= 2,686 1 1.66m=

2.5

UL

i+
T+

CHiw 2o@at]

Miggas

7.5

Output | Tegangan
NO PWM Output
Arduino | Arduino
(8 Bit) | Pin5 (V)
1 64 1.25
2 127 25
3 191 3.75
4 255 5

10
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4.2.3 Pengujian PLC
Pengujian PLC yang digunakan bertujuan untuk mengetahui tingkat
keakuratan PLC dalam menerima sinyal input berupa tegangan 0-10V dan
keakuratan output yang dihasilkannya.

Berikut tabel pengujian PLC.

Tabel 4.5 Pengujian PLC Siemens S7-1200

Tegangan yang dimasukkan ke
analog input PLC pin 0 (V)

Z
o

Ketinggian pada HMI (cm)

0 0

2.3

4.6

6.9

9.2

115

13.8

16.1

O O N o O] Bl W N P

18.4

Ol | N o o] &~ W N B~

20.7

[N
o

23

=
=
[E=Y
o
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Berdasarkan tegangan yang dimasukkan kedalam input PLC diatas, dapat
menghasilkan pembacaan yang akurat pada HMI. Hasil pembacaan HMI
berdasarkan input tegangan yang diberikan pada PLC dapat dibuktikan
menggunakan rumus regresi linier seperti yang dijelaskan pada gambar 3.6

sampai 3.9.

Berikut rumus regresi linier yang digunakan.

(Y-Y1) / (Y2-Y1) = (X-X1) / (X2-X1)

Dimana:

X = Variabel yang terbaca oleh input PLC (Variabel Independen).
Y1 = Nilai minimal yang ditampilan.

Y2 = Nilai maksimal yang ditampilan.

X1 = Nilai minimal analog PLC Siemens S7-1200 (0).

X2 = Nilai maksimal analog PLC Siemens S7-1200 (27648).

Y = Variabel yang dihasilkan (Variabel Dependen).

Berikut pengujian menggunakan rumus regresi linier:
Ketinggian pada Tegangan 1V, (Catatan: nilai analog dari 1V adalah 2764.8)
(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)
(Y-0)/(23-0) = (2764.8-0)/(27648-0)
Y =23/10

Y=2.3cm
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Ketinggian pada Tegangan 2V, (Catatan: nilai analog dari 2V adalah 5529.6)
(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)

(Y-0)/(23-0) = (5529.6-0)/(27648-0)

Y =23/0.2

Y=4.6 cm

Ketinggian pada Tegangan 3V, (Catatan: nilai analog dari 3V adalah 8294.4)
(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)

(Y-0)/(23-0) = (8294.4-0)/(27648-0)

Y =23/0.3

Y=6.9cm

Ketinggian pada Tegangan 4V, (Catatan: nilai analog dari 4V adalah

11059.2)
(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)
(Y-0)/(23-0) = (11059.2-0)/(27648-0)
Y =23/0.4

Y=9.2cm
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Ketinggian pada Tegangan 5V, (Catatan: nilai analog dari 5V adalah 13824)
(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)

(Y-0)/(23-0) = (13824-0)/(27648-0)

Y =23/0.5

Y=11.5cm

Ketinggian pada Tegangan 6V, (Catatan: nilai analog dari 6V adalah

16588.8)

(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)
(Y-0)/(23-0) = (16588.8-0)/(27648 -0)
Y =23/0.6

Y=13.8 cm

Ketinggian pada Tegangan 7V, (Catatan: nilai analog dari 7V adalah

19353.6)

(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)
(Y-0)/(23-0) = (19353.6-0)/(27648 -0)
Y =23/0.7

Y=16.1cm
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Ketinggian pada Tegangan 8V, (Catatan: nilai analog dari 8V adalah

22118.4)

(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)
(Y-0)/(23-0) = (22118.4-0)/(27648 -0)
Y =23/0.8

Y=18.4 cm

Ketinggian pada Tegangan 9V, (Catatan: nilai analog dari 9V adalah

22118.4)

(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)
(Y-0)/(23-0) = (22118.4-0)/(27648 -0)
Y =23/0.9

Y=20.7 cm

Ketinggian pada Tegangan 10V, (Catatan: nilai analog dari 10V adalah

27648)
(Y-Y1)/(Y2-Y1) = (X-X1)/(X2-X1)

(Y-0)/(23-0) = (27648-0)/(27648 -0)
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Y =23/1
Y=23cm

Kesimpulan dari pengujian PLC siemens S7-1200 adalah PLC yang

digunakan masih sangat akurat dan layak untuk digunakan dalam sistem ini.

4.2.4 Pengujian HMI
Tujuan dari pengujian ini adalah untuk memastikan bahwa HMI yang
telah dibuat dapat berjalan dengan baik. Proses ini akan menunjukkan kondisi
cairan dalam tangki saat berada pada kondisi high dan low level, serta pengujian
ini juga akan menunjukkan kondisi pompa air dan solenoid valve saat berada
pada kondisi hidup dan mati.

Berikut tampilan HMI berdasarkan kondisi cairan dalam tangki.

Gambar 4.10 Kondisi cairan dalam tangki saat low level
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Gambar 4.12 Kondisi cairan dalam tangki saat high level

Berikut tampilan HMI berdasarkan kondisi actuator.

66
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Gambar 4.13 Kondisi pompa air dalam keadaan hidup

Gambar 4.14 Kondisi selenoid valve dalam keadaan hidup

Berdasarkan percobaan yang telah dilakukan, dapat disimpulkan bahwa

HMI dapat bekerja dengan baik sesuai dengan keinginan penulis.

4.2.5 Pengujian Pembacaan Sistem
Pengujian pembacaan sistem yang dimaksud adalah membandingakan

jarak sebenarnya ketinggian cairan dalam tangki dengan hasil baca dari sistem

SCADA.
Tabel 4.6 Ketelitian Pengukuran Sistem
Tinggi cairan Hasil baca sistem SCADA Error
No dalam tangki .
(cm) Tinggi cairan pada HMI (cm) (%)
1 0 0 0
2 5 5.6 12
3 10 10.4 4
4 15 15.7 4.6
5 20 20.3 1.5
6 23 23 0
Rata-rata Error pengukuran 3.68
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=

= 100%

5
Error (%0) = ’ = \_

Dimana: X, = output yang diinginkan.
X3 = output hasil pengukuran.

Dari data diatas dapat dilihat bahwa sistem SCADA liquid level control
mampu mengukur jarak dengan ketelitian yang cukup baik walaupun terdapat
sedikit penyimpangan, sehingga dapat diambil rata- rata kesalahan dari sistem
tersebut sebesar 3.68%.

BAB V

PENUTUP

Kesimpulan
Berdasarkan permasalahan, hasil dan pembahasan, maka dapat diambil
kesimpulan sebagai berikut:

1. Sistem SCADA liquid level control yang telah dibuat dapat melakukan
proses kontrol, pengawasan dan pengambilan data secara real time dengan
baik, sehingga sistem ini dapat memudahkan pekerja dalam memantau
ketinggian cairan dalam tangki.

2. Sistem SCADA liquid level control menggunakan sensor ultrasonik dapat

bekerja dengan cukup baik dengan tingkat error rata — rata sebesar 3.68%o.
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Sehingga alat ini dirasa cukup akurat untuk digunakan dalam memantau

ketinggian cairan dalam tangki.

5.2 Saran

1.

Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam proses realisasi unit sistem
SCADA liquid level control adalah:
1. Pada penempatan sensor ultasonik harus ditempatkan pada posisi yang
benar agar hasil pembacaan lebih stabil.
2. Pada proses inisialisasi tagname, perlu diperhatikan alamat memory PLC
yang digunakan agar tidak terjadi kegagalan sistem dan kesalahan
penampilan nilai baca sensor.
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LAMPIRAN



NO

Nama Bahan

Harga

Jumlah

Total Harga

PLC S7-1200 CPU 1211C DC/DC/Relay

Rp.900.000

1

Rp.900.000

Lampiran 1. Kalkulasi Biaya Pembuatan Alat.




2 | Arduino Uno Rp.200.000 1 Rp.200.000
3 IC L293D Rp.21.000 1 Rp.21.000
4 | Adaptor 24VDC Rp.87.500 1 Rp.87.500
5 | Adaptor 12vDC Rp.25.000 1 Rp.25.000
6 | Adaptor 9VDC Rp.45.000 1 Rp.45.000
7 | Selenoid Valve Rp.60.000 1 Rp.60.000
8 | Galon air 5L.iter Rp.55.000 1 Rp.55.000
9 | Sensor Ultrasonik HC-SR04 Rp.50.000 1 Rp.50.000
10 | Potensiometer 5 Kohm Rp.5.000 1 Rp.5.000
11 | Kotak Hitam Kecil Rp.5.000 1 Rp.5.000
12 | Kotak Hitam Besar Rp.8.000 1 Rp.8.000
13 | Fuse Rp1.750 1 Rp1.750
14 | Relay 24VDC 5P Rp.5.000 2 Rp.10.000
15 | DIN Rail Rp.20.000 1 Rp.20.000
16 | Jack DC Rp.1.900 7 Rp.13.300
17 | Soket DC Rp.2.000 8 Rp.16.000
18 | Kabel Rp.2000 10 Rp.20.000
19 | Steker Rp.8.000 1 Rp.8.000
20 | Besi siku lubang Rp.27.000 3 Rp.81.000
21 | Mur + Baut Rp.500 62 Rp.31.000
22 | Kaca 18x18x25 Rp.40.000 1 Rp.40.000
23 | Stop Kontak Rp.45.000 1 Rp.45.000
24 | Kabel jumper Rp.12.500 4 Rp.50.000
25 | Pylox Rp.15.000 1 Rp.15.000
26 | Selang Rp.5.000 2 Rp.10.000
27 | Pompa Air Rp.45.000 1 Rp.45.000
28 | Resistor Rp.100 12 Rp.3.200
29 | Led Biru Rp.500 10 Rp.5.000

Jumlah Pengeluaran

Rp.1.875.750,-




Lampiran 2. Datasheet Sensor Ultrasonik HC-SRO04.

I re a ks Tech Support: services@elecfreaks.com

Ultrasonic Ranging Module HC - SR04

=Product features:

Ultrasonic ranging module HC - SR04 provides 2cm - 400cm non-contact

measurement function, the ranging accuracy can reach to 3mm. The modules

includes ultrasonic transmitters, receiver and control circuit. The basic

principle of work:

(1) Using 10 trigger for at least 10us high level signal,

(2) The Module automatically sends eight 40 kHz and detect whether there is

a pulse signal back.

(3) IF the signal back, through high level , time of high output 10 duration is

the time from sending ultrasonic to returning.

Test distance = (high level timexvelocity of sound (340M/S) / 2,

[ZWire connecting direct as following:

5V Supply
Trigger Pulse Input
Echo Pulse Output

0V Ground

Electric Parameter

Working Voltage DC5V
Working Current 15mA
Working Frequency 40Hz

Max Range 4m

Min Range 2cm
MeasuringAngle 15 degree
Trigger Input Signal 10uS TTL pulse

Echo Output Signal

Input TTL lever signal and the range in

nrannrtinn

Dimension

45*%20*15mm



mailto:services@elecfreaks.com
mailto:services@elecfreaks.com

Timing diagram

Vcc Trig Echo GND

The Timing diagram is shown below. You only need to supply a short 10uS
pulse to the trigger input to start the ranging, and then the module will send
out an 8 cycle burst of ultrasound at 40 kHz and raise its echo. The Echo is a

distance object that is pulse width and the range in proportion .You can

calculate the range through the time interval between sending trigger signal
and receiving echo signal. Formula: uS / 58 = centimeters or uS / 148 =inch; or:
the range = high level time * velocity (340M/S) / 2; we suggest to use over
60ms measurement cycle, in order to prevent trigger signal to the echo signal.

Tngger loput
to Module

10uS TTL Timing Diagram

-

Somc Burst
from Maodule

8 Cycle Sonic Burst

T

Eche Pulse Cutput
to User Tumemng Cucuut

Input TTL lever
sigeal with & range
in proportion




[FAttention:

[ZThe module is not suggested to connect directly to electric, if connected

electric, the GND terminal should be connected the module first,
otherwise, it will affect the normal work of the module.

FWhen tested objects, the range of area is not less than 0.5 square meters

and the plane requests as smooth as possible, otherwise ,it will
affect the results of measuring.

www.Elecfreaks.com
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Lampiran 3. Instalasi Wonderware Intouch.

Langkah-langkah dalam proses Instalasi Wonderware Intouch

1. Buka software DAEMON Tool Lite.

&

Katalog Image
Tickak acta meage ywng Ctmestiabion

Lol

I

[OT - 0f () Teddwk ache Medin

2. Klik Gambar ‘
bawah.

DAEMON Tools Lite - Lisenst Gratis

, kemudian pilih “InTouch 10.1 SP3.ISO” seperti gambar di

" DAEMON Tools Lite - Lisensi Gratis

W0 )

50 Tie

© “ T emm b Computer » TWA_INTOUCH @) +
Organe » Hew talder
" Marne
# w Libewies
DASSIDIrect 20
e e 4 DASSIDIrect.
) Pictures . D%
— L Simatic_EKB_insta@ 2013 03 00
- Videos &z
1759
- W Camputer -V
¢ e Loeal Disk (C) . s
BHRRN. [+ InTouch 10.1 5P
| *an TAINTOUCH (@
I ol €O Ovive (E) Typw 5O Hie
b n Data (F) Siye: 340 MB

o Hiburan (G

i Network

Outw madifeect 00712/ X

010 1423

l P | v € >
- File name | | S-mu-hvv-mgot‘-mdu'.mc -
- " Open Canzal
. e
Tdox

10T - @] (H1) Tadak acs Mediq




3. Selanjutnya program Auto Play akan muncul, kemudian KLIK Start Setup.

" 1mage
Katslog Image
Tidnk acia rrage yarg dtwrsablon

Hiwmwyat mage Terpakai
InTouch 0.1 SP3s0

[ > = e RR%a @0k

EA

{107 - 01 041 InTouch 1.1 593 DAITouch 10.1 P2.m03

4. Akan muncul tampilan seperti di bawah, KLIK Install Prerequistes.

st of prerecusites regured to instal s voducts. Some may not be regared if e product or feature that requres ths = not being nstafied
Prevequsies sready retalied cannot be unnstaled,
Status:
™ Show 28 Prerecusites.

| Stahm | Comment
Ranbow Sentinel Frotecton 7.5.0 + Getup wil rstal #vs sutomatcaly  Ranbow Sentinel License Driver verson 7. 5.0 or higher is requred
< >
Douke-chck 3 tem for more detads [ votat rececumtes | coe |




5. KLIK Next.

o T T o =T
o PreReguiates 2.2
List of prevequsaes required 1o NSt 8 procucss. Some may not be regured # the Droduct or feature that regures thes oreregusie 15 NOt bawyg rstaled
Prer pgestes arsady ratalind Cerot be urenalaled
S
7 Show Ab Prerecusites

Name | Eratus | Comment

Rairbow Servine Motecton 7,50 + Prerecaute mut Rarbom Sentirwl License Criver verzon 7.5.0 or hgher u regured

<

Dignblechck an item for more cetady | Next Close
6. KLIK Next.

5 Wonderware InTouch Setup - o IEN

® \\/onderware
InTouch

Welcome To Wonderware InTouch Setup

Version 10.1.300 Build 0268

| Next > Cancel




7. Beri tanda pada kalimat | accept the License Agrement kemudian KLIK Next.

nvensys

License Agreement
You must agree with the license displayed below to proceed

Wonderware End User License Agreement

Revised: February 2008

IMPORTANT, READ CAREFULLY. THIS WONDERVWARE END USER LICENSE AGREEMENT
(THE “EULA™) IS A LEGALLY BINDING CONTRACT BETWEEN YOU, THE END-USER (“YOU"
OR THE “LICENSEE") AND THE WONDERWARE BUSINESS UNIT OF INVENSYS SYSTEMS,
{INC. (“WONDERWARE" OR THE “LICENSOR") FOR THE SOFTWARE PRODUCTS LICENSED
TO YOU BY WONDERWARE. EXCEPT TO THE EXTENT YOU ARE BOUND BY A WRITTEN
AGREEMENT SIGNED BY BOTH YOU AND WONDERWARE REGARDING THE USE AND
LICENSE OF THIS SOFTWARE PRODUCT, BY INSTALLING OR USING THIS SOFTWARE
PRODUCT, YOU, THE LICENSEE, ARE AGREEING TO BE BOUND BY THE TERMS,
CONDITIONS AND LIMITATIONS OF THIS EULA, WHICH INCLUDE, BUT ARE NOT LIMITED ¥

(®) I accept the License Agreement

Print License
e ()1 do not accept the License Agreement

| <Back | Next> | | cancel |

8. Beri tanda pada seluruh features dengan KLIK Entire will be installed on local
hard drive.

Select Features and Destination Folder

Please select the features you would like to install. Also, select the
folder where the application will be installed.

= 2 | Demo Applications ~ | Feature Description:
i InTouch Demos (1230x1024) Install all the files related to each
InTouch Demos (1024x768) selected supplementary
InTouch Demos (800x600) subcomponent.

Will be installed on local hard drive in uninstalled.

Entire feature will be installed on local hard dnive

es 13MB on your

0 of 5 subfeatures
atures require 1...

Entire feature will be unavailable
m——

< > Installation Guide... I
Destination Folder
C:\Program Files (x86)\Wonderware\InTouch) | Browse...

| DiskCost... | | Reset




9. Setelah melakukan langkah di atas maka tampilan akan menjadi seperti gambar
di bawah ini. KLIK Next.

Select Features and Destination Folder mnvensys.

Please select the features you would like to install. Also, select the
folder where the application will be installed.

E] =~ | Demo Applications ~ Feature Description:
- 220 + | InTouch Demos (1280x1024) Install all the files related to each
InTouch Demos {1024x768) selected supplementary
InTouch Demos (800x600) subcomponent.
[==Rd | InTouch Supplementary Components§
- &3~ | InTouch Recipe Manager This feature will be installed on the
InTouch SPCPro local hard drive.

InTouch SQL Access This feature requires 13MB on your
InTouch 16 PenTrend hard drive. It has 5 of 5 subfeatures
Symbol Factory selected. The subfeatures require 1...

C:\Program Files (x86)\Wonderware\InTouch), | Browse...

| DiskCost... | | Reset

10. Beri nama serta password untuk membuat account baru. “Bebas”.

User Name and Password whlidiedz

Setup the user name and password needed for off node
communications.

Please enter a user name and password needed for off node communications.
The install can optionally create a local Admin user with these credentials.
Remember to use the same user name and password while setting up machines
that will communicate with each other.

Domain/Local Machine: 5210 v

User Name: fww

Password: u .e |

Confirm Password: [oe |
Create Local Account

| <Back | Next> | | cancel |




11. KLIK Next.

Ready to Install Wonderware InTouch

Are you ready to begin the install of Wonderware InTouch?

Click Next to begin installation or dick Back to re-enter the installation
information.

The following InTouch features will be installed on your system:
- InTouch Runtime
- InTouch Development
InTouch Help Files
- Alarm Logger Components
- InTouch PDF Documentation
- Demo Applications
InTouch Demos (1280x1024)
InTouch Demos (1024x768)

Tunggu Proses Install...

HIVENSYs

Updating System
The features you selected are currently being installed.

Copying new files...

File: AppServerSecurity.dil
Directory: C:\Program Files (x86)\Wonderware\InTouch),
Size: 34304

Time remaining: 18 seconds




12. Proses Instal Selesai. KLIK Finish.

~—

o Wonderware InTouch Setup = P RS

Wonderware InTouch
has been successfully
installed

Press the Finish button to exit this installation.

Press the View ReadMe button to view the
latest information about the product
installed.

View ReadMe

invensys

[] Install Wonderware Application Server [ii ]




Langkah-langkah dalam proses Instalasi TIA PORTAL.
1. Tambahkan DT Virtual Drive.

Image:
Katalog Image
Tidak ada image yang ditambahlcan.

Riwayat Image Terpakai

ﬂ InTouch 10.1 §P3Js0
(A1

LG/ da @R Je9 @0
[[Tambah 07 Virtual Grive |

erouch b

[DT « 0] (H:) InTouch 10,1 5P3 (D:\InTouch 101 5P3.is0)

2. Tampilan akan menjadi seperti gambar di bawah ini.

" () DAEMON Tooh Lite - LnemaiGratn T W o

Lo ] 1) |t

image
Katalog Image
Tidak ada image yang ditambahican

Riwayat Image Turpakar

[ﬂ InTouch 10.1 5P lno
|

N x| P W@ R h W | @ Ba

o
€81 -0 -
fvoucn 10, | Fadkaan

[vDTv " dl Ui) Tidak adi Mc.t!ia

3. Kemudian KLIK Icon‘




4. Pilih file STEP 7 Professional v12.iso.

() DAEMON Tools Lite - Lisensi Gratis

Image r
Katalo: ,.Q,O’""
P%ﬂlu » Computer » New Volume v v | 42 ||| Search New Volume (0)
i = Org - New folder EER N 7 1
@ Inff Wi Recent Places = Name > Date modified Type -
s =
_— 1 data 9725/201511013 PM  File folder
*"l'_, ‘Z""" 4 dragonnest 10/14/2015 345 AM  File foldes
2 :
J] °‘:‘"“"“ 1 kamus S12/2013 1052 PM  File folder
| Mudls A materi kulish 5/8/20159:25 AM File foldar
W | Plctures \
f & Vi . Mouse By3T 3713/2013 11138 AM  File tolder
1 18/, ; ile folder
Nidleos B @ mps I48/2015 133 PM  File fold
i |, ONE OKE ROCK (Full Album) 6/29/2015 1005 PM  File folder
o Homegroup U Revisi FIX 10/14/2015 859 AM  File folder "
-~ 1 SAO 9/9/2014 8:16 PM File folder
' .::mp‘l";,' . M sasa AA/2015 813 PM File folder
| :IO“V .l' < 1 tugas instalas tenaga 6/20/2014 8:25 AM  File folder
o NewVolume (09 (3 eeq 7 biatdssional vizise 10713/20145 938 P 150 File .
ﬂ €4 DVDRW Drive (B _ |
i P (1] 4
o
File name: STEP 7 Professional vi2.iso
{scst -0
| | 1 Touch

[DT - 0] () Tidak ada Madia
.

5. KLIK Start Setup.

" (3) DAEMON Tools Lite - Lisensi Gratis

[ ] 8 T

Image
Katalog Image
Tidak ada image yang dtambahkan.
Riwayat Image Terpakai —
g STEP 7 Poommon vi2io AutoPlay Al
[ RN
ﬂ InTouch 10,1 SP3.s0 qY BD-ROM Drive (1) STEP 7
EA Professional V12.0

(7] Always do this for software and games:

Tnstall or run program from your madia

ll (VoY tart e
Published by Gismens AG

General options

Open folder to view filey
using Windows Explorer

Send files to other devices
using SHAREN

W x| @@

[scs1- 0] (1) [OT 0] (09
InTouch 10.., STEP7_PRO..

|[PT - 0] ):) STEP7_PRO_VI2 (DASTEP 7 Professional vi2,iso)




Proses Install dimulai.

SIEMENS Totally Integrated Automation

Initializing... @ Siemens AG, 2008 - 2013

6. KLIK Next.

SIEMENS Totally Integrated Automation

' Lot Language

- “mlm. Flease thocee 3 tetup fanguags

® Sqtup anguage Englan

cm Satupsccacho: Dautsch
FERF GRS PIM

Langus Sinstalistion Franges

Install ST dw stalacon Erpafol
Cvarview Livgss del st 2ahane
Modaity system

System configuraton
Summary 1 Fluase 005 all 3ppleatons Dfone Contimang with e 4ok
-

0 The Progucs #Formation 11 important for instaling and unng hese srosucty

We Irooowmend that you read thes poor to astallasan
Haact inztallstcn notes

Resc product informeton

T T




7. KLIK Next.

SIEMENS

Welcome to STEP 7 Professional ’ Product Wnguaoes
vi2.o

0 S Lo i - eatn welod e
' o Engiun
=4 gurs ' (] Gomerrean
[ L= T
 Install : [_IFeench
verview 1 Spanun
) makan

8. Centang semua tanda, kemudian KLIK Next.

SIEMENS

mzifnhsvtP?thsuml i xum&mmmmwxanmm

L I E Ty | i inesennes
MY SMATIO STEP 7 Profesaional V120
ML SMATIC WinCC Basic V12 0
W M Teels
O B Mgration
MICF Propect migration for STEP 7 05 4 595 or tughet
[l
VL automation License Mansger
MLP wecome Yo

for of WInCC fexible varsions 2008 E°2

(W] Comme cusdon icon

Hara Disk Devo space:
Deve Sae Adarante Reguina Tormo Remaining -
- Ba6cE s860c8 48C8 2390MB 53908
S-FL 189.9GE 124 4G8 ooe oo08 124.4G8 -
Target dreciory.

C:¥Program Files (s9GAGIemensikctomation oo Bt




9. Centang semua tanda, kemudian KLIK Next.

SIEMENS

Weicoma to STEP 7 Professional . You must accet ol cemse tomms,
Vi2.0 & ¢

€3 Licwnsn agreement Saemans AG (EULA)

€3 Contrmanca of Mie secunty iInfurmation

€3 Open Scurce and Thied Pary Licenses

D Miycach SOL Server Licanas Canditons

© Microsof XML Core Serdces License Conanons.

Licensn apreement Siament AG (ELAA)
Preage note

This i under andior UR = Laws and
Peabes L s -'n-

DOM'O’DW“"IQI&.” 1wl Do M

VNt 20 well 2 oWl law and may resull in severe punishment mmﬂﬂ.

daima

Masas rand all Hosrae pr o e belnie ana

USING MU SOMwaes You will find Mam aer s note

¥you mm»owl momowmu “Tral-Yermion™ O $opether

another mu ﬁ- may only 5e used for et and

Of Pea Trial Lcense siafed aller s
NOME A prareguisite 3o Mis nnn Mw“ 16 M INGIANANON OF PIOGraMS, SOTware

MEFaNes. T, DN YOur COMEute

THEREFORE. WE REOOUUEND TO MSTALL (T EITHER ON A STANDALDNE
CONPUTER DR DN A COMPUTER AWHICH 12 NOT IEEDED I PRODUICTION O >

(91 1 accupt 3 conabioms of Bie listed Scense agresmmuniis)

[ 1 hatatsy confiom $ust | have 1ead and the sacusity on the safe
of the prooucts

10. Centang semua tanda, kemudian KLIK Next.

SIEMENS

 Welcome to STEP 7 Professional
Vi2.0

v sneral setting Cormect ty of STEP 7 V120 reguires changes 1o
- some of the secwrity and penmissions seitngs on yoor systea, You mwst
BCCEPt INGSE CHANDES 10 CONBNUL TN INSE GO
The Wil b -~
|Adterreioe Losese Manager Serves
Colvagran Faes'Camros Bl unn

Networ sccosn ranps. Subaet
'ummo”mmmﬂnw
* WA rom parent Ihe perewnaan srires sl 0ok % 0 Objects Wicsoe Mess wih |

AATRS QUDIORy Dafined Nere.
< Repmce paomission osines On o Chik OTISCIR With a0ires SIOWA Nare Al s0pky
ol

chetn
Fights 150 thin foiger, aubIiers 00 Ses wil 0a Adwsd
“Unars” Abow Decwy
Fol access
Drawas folders / axecets Se
Lt foscier corteats | read date




11. KLIK Next.

SIEMENS

‘Woelcotme to STEP 7 Professional | Overview
vi2.0 ‘

st
- SIMATIC STEP 7 Frotessional v12.0
- Frogect migration for STEP 7 VL€ SPS or higher
- AUTOMEH0N LIcenso Manapet
- Walcome Tour
«SIMATIC WinCT Sasic V120
- SIMATIC ProSave
« Froject migration 1ot WINCC flaodie 2008 SPASP2, SOL instalisson
- Product anguages
+English

nsrakution path:
C\Program Fes GB01SiemenyiAuomaton

Tunggu proses Install...

SIEMENS

Welcome to STEP 7 Professional
vVi2o




12. Setelah selesai maka tampilan akan menjadi seperti gambar di bawah, KLIK
Skip License transfer.

"
SIMATIC STEP 7 Professionsd - Setup

SIEMENS

Totally Imtegrated Automation

Licamse Transier

B

- General .m Licanse transier could not De parformed bacause of missing license key
P ! medium. PRase nsert the licensa Koy moedium and roury Iicense transtor
Fght now, or do it at a later Bme By starting A Ucense o~
- Appic ation.
- Configuration
Manust lizenas saocte futry scanas transter
‘
- Install g Hcenae trancier
Ovarview
Modify system
. System configuration

13. KLIK Restart.

SIMATIC STEP 7 Molessonal - Sebup

SIEMENS

Totally Integrated Automa

0 Sutup has succoxsfully comploted

- General settings WAMIOGH Licerse ranalee of I06nae SNechon wik sHEped of aled Paale
3 8ot the Automaton License Manager 80 Instad lcenses ana 100 an Oserdew
QDGR LN es O0 Tl CoOMputor

Your cemputer must be rebootes Do you want 1o do Se nght now?
- nstall B Yeu. rosian my computer now

1o | Wil restant ety COtnputer tader




Install TIA PORTAL SP1 V12
1. Tambahkan DT Virtual Drive.

IR WS ERTS—

" (#) DAEMON Teols Lite - Lisensi Gratis . —

-

L] G20t

Image
Katalog Image
Tidak ada Image yang ditambahkan,

Riwayat Image Terpakai

ﬁ InTeueh 10.1 5P3 .80
BA

\‘ ] STEP 7 Professional v12.is0
DA

(| > = @ [EER < O
TIA

fscat-0) (1) [0 -0] (33
InTouch 10... STERZ_PRO..,

[SCSI - 0] (k) InTauch 104 5P3 (EAInTauch 10.1 SP3.is0)

2. Tampilan akan menjadi seperti gambar di bawah ini.

= T e T e o —
() DAEMON Tools Lite - Lisensi Gratis =B =

—

Image
Katalog Image
Tidak ada image yang diambahblkan

Riwayat Image Turpakai

@ InToueh 10.1 SP3isa
EN

STEP 7 Protessional v12 iso

) 5

\

| b @ PR g a B @ B
1| B

= SCSI - 0] 0T - 0] (2
P i) | frouc 16..) 51p3. pRd.

(DT « 1] (F) Tldlit ada Medio

3. Kemudian KLIK Icon‘



4. Pilih file STEP 7 SIMATIC_STEP_7_Professional_SP1_for_V12.iso.

= ]
@) Open .
. @@uﬂu sWCEmpater 5 New Volume (D). ¥ [ %3 ||| Search New Volume (D3 o
Organize v New folder =~ [l @
i o Name - Date modified Type %
E‘D} ':'a"es | dragonnest 10/14/2015 3:45 AM  File folder
.B M°°‘_"“e"t’ . kamus 5/12/201310:52 PM  File folder
p_"s'c | materi kuliah 5/8/20159:25 AM  File folder
V:m'es 1. Mouse By3T 3/13/201311:38 AM  File folder
W Viceos 1 Mp3 3/18/20151:33PM  File folder —
E| ], ONE OKE ROCK (Full Album) 6/29/201510:05 PM  File folder
& Homegroup 1 Revisi FIX 10/6/20152:30 AM  File folder
- 1l SAO 9/9/20148:16 PM  File folder -
s & SMPEEL . | 3 sesa 4/1/20156:13PM  File folder
'r:fca'vo"s (c‘)o 1. tugas instalasi tenaga 6/20/20148:25AM  File folder
‘3 o:; R“I’V‘;"fe ( Fj |(®) SIMATIC_STEP_7_Professional_SP1 for V... 10/13/20159:38 PM 150 File
| e . Dreed (®) STEP 7 Professional vi2.iso 10/13/20159:29 PM 150 File =
‘ & CoDrve@) - | _—_
Sl ~ -
File name: SIMATIC_STEP_7_Professional_SP1_for_V12.is « [Semya tipe image (*.mds;*.md: v] “
r Open ] [ Cancel ]
5. KLIK Start Setup.
[ ({) DAEMON Tools Lite - Lisensi Gratis . e | W] 5 I
Image
Katalog Image
Tidak ada Image yang dtambahkan.

AutoPlay G| it
Riwayat Image Terpakal

o gl‘l:llATIC_STEP_7_Fr\1humnll__sP11 TIA BD-ROM Drive (F:) STEP 7

4 Professional V12.0

# InTouch 10.1 SP3Jso
EA

f ' STEP 7 Professional v12.iso
2

[ Always do this for software and games:

Install or run program from your media

oY Start Setup
| Pubaliah nld by Slemens AG

General options

Open folder to view files

uning Windows Explorer

- Send flles to other devices
u uging SHARE

View more AutoPlay aptions in Cantrel Panel

\D@!v—-

%

[OT - 4] (F2) | [SCSI - 0] (1) [DT 01(3)
TIA125P1 | InTouch 10,,, STEP7_PRO...

[OT « 1] (F:) TIAI25P1 (DASIMATIC _STEP_7_Professional SP1 for V12.is0)




Proses Install dimulai.

SIEMENS Totally Integrated Automation

6. KLIK Next.

SIEMENS Totally Integrated Automation

l Instaliaton anguage

- Wm Floase sexct an instataton language

@ Instaliation language: Englan

Confi jor Instakabionseprache Deutach

] Fea® iU
! Langues dinsiatabon Frangas
| instail Idioma e Instatacion. Esgaiol
Overview Lingua o instalanicne Rallano
System configuration
m'y 1 Plaace cioso a applications baefore continuing with e setup
-

The fokowing documents comtain important (nfarmason about the instalisten and
use of theio products

We recommend 1iat you read ths prior to inttadation

React installaton notes

et prodast infomeaton




7. KLIK Next.

"SIMATC STED 7 Professomal - Sabep

SIEMENS

Welcome to STEP 7 Professional
V12,0 EP1

8. KLIK Next.

" T 2 ,...4_.._ !:_ A.

SIEMENS

Waelcome to STEF 7 Professional
V12,0 SPY

- & ModifyUpgrate
o Use 1o mmodty instaling croctacts o wpdate 1 |mer yermon

The e aleacy

« SINATIC STEP 7 Frofessional V120
« EIMATIC WinCC Basc V120

Fleaid seiec e
Engtish
) Gemnan
T Chinese
7] French
1 Spanten
[ matian




9. KLIK Next.

SIMATIC STEP 3 Prokessional - fese

SIEMENS

Waelcome to STEF 7 Professional
Vi2.0 sPY

v €
e

Plosss salect the product featwes you want to awstall, It you dosetect
components which are already mstaied, they will be unmstalisc.

J L —
MI0Y SsanC STEP 7 Frofassional V120 SP1
M ¥ 3RATIC WINCC Bamic V42 0 3P
w M reats
=8 agranon
ALY Fropect migraton for STEP 7 V5 4 590 o bagher
(VI3 Prepecs mignaben for WimSC Russie 2008 SP2T8), SOL watalistion
MY automanco Licenss Manages
MY Wetcome Touwr

120001500 cootrollens -

E 1001 for s7.
¥ Cruste dusktsp icon

Hare Disk Drtve space

e

§ Drwe Saa Asatadle Requred Tamp Reamaining

|C &2 7e8 162868 w20 008 108 4GB
SOt 22298 4408 o8 008 6608

Targel sireciery

c Fic-’flﬁlu OOl 2 Aamp A WL MEnon

10. Centang semua tanda, kemudian KLIK Next.

["SIMATIC 5TEP 7 Prafwrscmal - fotup T

SIEMENS

Welcome to STEP 7 Professional
V1i2.0 5P

{b You st sccopt all hoense terms,

Licanse terms

2 License agreement Siomons AG (EULA)

@ Confmation of the secunty iInformsson

© Open Soutos und Thisd Pary Licknsss

@ Wicrosot BOL-Servel Licanse Conditions

© Wicrozo® XNL Core Serices License Conaions
uomu lnmmul snm.m AG (Eu.Al

Please note:

This r.mau S Protaced undar Crman anor US American Copyright Laws and
freaties L w and oftnis

ow:nnvmommmw ol Do g%

criminal 33 woll 25 ol law ana may resull in Savers punishmant andioe mnal

caxms

Plesse read ¥l Scense % s o

using ™S softwarg. You wil find ham aftar this nota

belure -

W you pmtﬁ-udm Woftwarw on % CO matked s “Tris-Venion” of ogettsee with
anathar | o0 you, Pus sof may only B9 usec for st ang
valida¥on purpeses 3Ccorang 1o the provisions of thes Trial License stated afer fis
NOtN. A Brovmauinde 1or B KNG of e (5 e InSIAKII0ON of PIOGrams, solwars

. on your
THEREFORE. WE RECONNEND TO INSTALL IT EITHER O A STANDALONE
COMPUTER OFt ON A COMPUTER WHICH IS NOT NEEQED IN PRODUCTON OR =

¥ | acoept all condihons of the Asted licenss agresmaniis)

I Dby condiin A | haew sa And e becutity 9t
nperation of P producty

on e safe




11. Centang semua tanda, kemudian KLIK Next.

SIMATIC STEF T Frofessioal Sen

SIEMENS

Welcome to STEP 7 Professlonal |
Vi2.0 5P1

o Correct o of STEP T V120 Py .
10 some of the securfly and permissions settings on your system, You
mmmm-gmn nstaiation.

The 9 Nirewak 9 will e -
Sunonyn License Manapar Servce
CProgrom Faes'Comman Fi vEax ene
NaTaoen 500038 range Sutoet

[The folowmng file system nghts wil be set
1L \Peegramilate S mmen s Ao curta o
*  Bhert SOM parent INhe DErTESEEN SrENas TUAr S0ody tD CHAL ERects DCSn thase Wit
wTres wapichly dedned hers
= RPN DOOTIIGEN SrtTies 0N AT CHES CHIRCIN Wh anies K20 WN here et apoty 15
i obpecte
Rights for s fosder, suttziders and Ses wil b aciusied c
“Unars” ASaw By

911 accept he secunty and permis=ons SeRing3 on this computer

12. KLIK Modify.

SIEMENS

Welcome to STEP 7 Professional
V12,0 sP1

instat
- SIMATIC STER 7 Professional VI2.0 SPT
= Propect migraton for STEP 7 V5 4 SPS or Peghar
< ALOMESON LICRNs® Manae
~'Welcoeme Tour
+ SIMATIC WinCC Basic V120 SP1
~ SIMATIC ProSave
- Product isnguages
- Engln

Instaliation peth:
G rogram Flles (b8 1iSiemeen\Automa on




Tunggu Proses Install.

SIMATIC STEP 7 Professiomal

SIEMENS

Totally Integrated Automatio

V)
i

Y Bammet i Intuitive |

C—

I
‘Highest level of data transparency

You can define your variables at every Instance and they
will apply to the entire project

L 'R L nr
SWATIC p L <00t SCreen

’mh,‘ !
C’Er@,.r"c

13. Setelah selesai maka tampilan akan menjadi seperti gambar di bawah, KLIK
Skip License transfer.

SIMATIC STEP 7 Profesucoal - Sutup

SIEMENS

fotally Integrated Automation

i License Transfer
G i License tramsfer coulkd ol be perfonmed becauss of missing kcense key
- Genersl settings
ST ! madun, Please insert the Scenss Aey medurm and retry bcunae transfer
gt now, nr do it at a lter tme by starting License
(2= application
- Configuration
2 = Murvusl bemrae transfar Fetry license wrarnfer
- Instal Lap Icerise tranater
- Summary




14. KLIK Restart.

[FERRRTIC 5728 7 Professionel - Seip

SIEMENS

Weicome to STEP 7 Professional S4tup has successhully completed.
wz_.o SP1

Warning! License ¥ansfar or icense etackon was skopped o faled Fiease
JoRnde A Der 10 Instsll g for an overview

sart the L
ABOUL SCRNIRE O Ihis Computar
Your computer mus! be rebooiad DO you want to a0 e 6ight now?

& 10K 1eckat MYy COMPUNE DOW.
" No, | wif restard ry computer later
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Menimbang . Bahwa untuk mempertancas mahasiswa Jurussn Tekotk ElektroProdi Teknik Elekiro DI
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