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ABSTRAK

SIMATIC WinCC V7 merupakan sistem visualisasi SCADA yang digunakan untuk
kontrol dan monitoring proses pada sistem SCADA Modular Production System
(MPS) yang merupakan prototype dalam simulasi produksi. Pada penelitian ini
menggunakan metode waterfall, memadukan pemodelan serta penerapan pada
suatu sistem agar berjalan sesuai yang direncanakan. Penelitian ini menggunakan
plant testing station dan separating station. Proses komunikasi yang dipakai adalah
protokol TCP/IP dimana komunikasi antara PLC Siemens S7-1200 dan S7-300
dengan software SIMATIC WinCC V7 dijembatani oleh jaringan Ethernet. Sistem
monitoring, kontrol plant, dan menampilkan data terkait sensor dan aktuator
menggunakan HMI SIMATIC WinCC V7 dan WebUX. WebUX tersebut bisa
diakses darimana saja dan kapan saja secara realtime sesuai dengan mobilitas
penggunanya. Hasil pengujian dapat disimpulkan bahwa penerapan software
SIMATIC WinCC V7 pada sistem SCADA plant Testing Station dan Separating
Station menggunakan protokol komunikasi TCP/IP berhasil dilakukan
menghasilkan rata-rata waktu delay pengiriman data PLC (Testing Station) ke PC
(WIinCC) yaitu 84 ms dan rata-rata waktu delay pengiriman data PC (WinCC) ke
PLC (Testing Station) yaitu 102 ms. Selain itu, dapat disimpulkan juga bahwa rata-
rata waktu delay pengiriman data PLC (Separating Station) ke PC (WinCC) yaitu
66 ms dan rata-rata waktu delay pengiriman data PC (WinCC) ke PLC (Separating
Station) yaitu 95 ms.

Kata kunci: Protokol TCP/IP, SCADA, Modular Production System, SIMATIC
WinCC V7.
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ABSTRACT

SIMATIC WinCC V7 is a SCADA visualization system used for control and process
monitoring on the SCADA Modular Production System (MPS) system which is a
prototype in production simulation. In this study using the waterfall method,
combining modeling and implementation of a system so that it goes according to
plan. In this research, the plants used are the plant testing station and separator
station. The communication process used is the TCP/IP protocol where
communication between Siemens S7-1200 and S7-300 PLCs with SIMATIC WinCC
V7 software is bridged by an Ethernet network. Monitoring system, plant control,
and display data related to sensors and actuators using HMI SIMATIC WinCC V7
and WebUX. WebUX can be accessed from anywhere and anytime in real time
according to user mobility. The test results can be concluded that the application
of the SIMATIC WinCC V7 software to SCADA Testing Station plants and
Separating Station systems using the TCP/IP communication protocol has
succeeded in producing an average delay time for sending PLC (Testing Station)
data to a PC (WinCC), namely 84 ms and average - The average delay time for
sending PC data (WinCC) to the PLC (Testing Station) is 102 ms. Besides that, it
can also be concluded that the average delay time for sending PLC (Separating
Station) data to a PC (WinCC) is 66 ms and the average delay time for sending PC
data (WinCC) to PLC (Separating Station) is 95 ms.

Keywords: TCP/IP Protocol, SCADA, Modular Production System, SIMATIC
WinCC V7
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan teknologi di dunia industri saat ini begitu cepat. Salah satu teknologi
yang mengalami perkembangan adalah teknologi otomasi. Berkembangnya sistem
otomasi memberikan banyak manfaat bagi dunia industri antara lain dapat
meningkatkan produksi, menjamin kualitas hasil produksi, mengurangi waktu
produksi, dan mengurangi biaya untuk operator produksi sehingga proses produksi
lebih cepat dan efisien [1]. Programmable Logic Control (PLC) sering digunakan
dalam suatu sistem otomasi. Berbagai mesin yang ada diindustri banyak yang
menggunakan PLC sebagai kendali [2]. Fungsi dari PLC sudah berubah dari tahun
ke tahun yang pada awalnya hanya untuk menggantikan fungsi dari relay kontrol
menjadi memiliki beberapa fungsi tambahan seperti motion control, proses kontrol
distributive control system, serta sudah ditambahkan juga complex networking ke
daftar fungsi PLC [3].

Suatu proses yang dijalankan dalam sebuah industri kini semakin berkembang dan
sistem untuk menjalankan proses tersebut semakin kompleks diikuti dengan
revolusi industri 4.0 yang mengharuskan suatu sistem saling terintegrasi dengan
sistem lainnya[4]. Proses produksi yang semakin kompleks dan keterbatasan
jumlah input output yang dimiliki PLC membuat industri perlu melakukan
pengembangan sistem tanpa menghapus sistem yang sudah ada sebelumnya[5]
salah satunya dengan menggunakan lebih dari satu PLC yang ditempatkan dilokasi
yang berjauhan[6]. Jarak antar PLC yang berjauhan mengakibatkan rumitnya
penggunaan kabel dalam jumlah banyak sehingga troubleshooting akan sulit
dilakukan jika terjadi error. Berdasarkan penelitian [4], [5], dan [6] penelitian
tersebut bisa ditambahkan sistem kontrol dan monitoring yang saling terintegrasi
menggunakan Supervisory Control and Data Acquisition (SCADA) [7].

SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition) merupakan sebuah sistem
kontrol pada industri yang digunkan untuk memantau, mengumpulkan serta
memproses data yang disajikan ke operator [8]. Penerapan sistem SCADA ini dapat
digunakan pada sistem multi PLC yang disimulasikan untuk mengontrol dan
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monitoring pada Modular Production System (MPS) sebagai prototype yang
digunakan dalam simulasi produksi [9].

Modular Production Systems (MPS) disusun oleh desain modular dan pengontrol
yang dapat dikonfigurasi. Desain modular MPS ini memungkinkan adanya
keragaman produksi dengan menggunakan spesifikasi standar station yang berbeda,
untuk menyesuaikan kapasitas dan fungsionalitas produksi [9]. Salah satu bagian
MPS adalah Testing Station dan Separating Station. Sistem otomasi pada MPS
diintegrasikan oleh sistem kontrol yang biasanya diimplementasikan oleh PLC,

yang dipantau oleh sistem SCADA dalam bentuk interface.

Penelitian mengenai sistem jaringan multi PLC berkembang pesat seperti penelitian
relevan yang sudah dilakukan terdahulu mengenai sistem jaringan komunikasi
multi PLC berbasis SCADA menggunakan protokol komunikasi TCP/IP pada PLC
Siemens[1], [3], [4], [10], PLC Twido dengan merk lain[11], PLC Omron dengan
merk lain[7], PLC Modicon Quantum dengan merk lain[12] dan PLC Glofa-
GM[13], dan menggunakan protokol komunikasi serial pada PLC Mitsubishi
dengan merk lain[14]. Penelitian relevan selanjutnya membahas tentang
perancangan sistem SCADA untuk integrasi dua PLC berbeda vendor yaitu PLC
Mitsubishi dan PLC Siemens[15]. Penelitian relevan selanjutnya membahas
tentang integrasi MPS Festo Didactic menggunakan komunikasi Modbus TCP/IP
berbasis SCADA Topkapi Vision[16] dan HMI Node-RED[17].

Pada penelitian ini akan dikembangkan menggunakan software SIMATIC WinCC
V7 sebagai interface SCADA yang memiliki fitur WebUX sehingga dapat
memonitoring dan mengontrol plant MPS melalui smartphone, tablet, PC, dan
perangkat seluler lainnya. Selain itu, WebUX bisa diakses darimana saja dan kapan
saja secara realtime sesuai dengan mobilitas penggunanya sehingga memudahkan
pengguna baik level engineer maupun manajemen melakukan troubleshooting
peralatan maupun dalam membuat keputusan tentang produksi[18]. Protokol
komunikasi dan HMI yang akan digunakan pada sistem SCADA yaitu protokol
komunikasi TCP/IP dan SIMATIC WinCC V7 SCADA [19].

Berdasarkan pemaparan diatas, penulis akan membuat sistem kontrol dan

monitoring proses pada sistem SCADA plant Testing Station dan Separating



Station menggunakan software SIMATIC WinCC V7. Penelitian ini diharapkan

dapat menjadi pilihan referensi untuk membangun sebuah sistem SCADA yang

efektif dan efisien sehingga dapat diterapkan di bidang industri, pendidikan atau

masyarakat umum.

1.2

Rumusan Masalah

Dalam penelitian tugas akhir ini berdasarkan latar belakang diatas, rumusan

masalah yang akan dibahas antara lain:

1.

2.

3.

Bagaimana menerapkan software SIMATIC WiIinCC V7 pada sistem
SCADA plant Testing Station dan Separating Station.

Bagaimana protokol komunikasi PLC dengan software SIMATIC WinCC
V7 menggunakan protokol TCP/IP.

Bagaimana kecepatan transfer data dari protokol TCP/IP sebagai protokol
komunikasi PLC dengan software SIMATIC WinCC V7.

1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik maka

dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.

1.

Plant yang dipakai yaitu Modular Production System Festo, yang terdiri dari
Testing Station dan Separating Station.

Hardware yang digunakan pada sistem SCADA vyaitu PLC Siemens tipe
S7-1200 1214C DC/DC/DC dan Siemens tipe S7-300 314C-2 PN/DP.
Software PLC dan SCADA pada penelitian ini menggunakan TIA Portal
V14 dan SIMATIC WinCC V7.

Media komunikasi atau protokol antara PLC dan SCADA pada penelitian
ini menggunakan protocol TCP/IP.

Jaringan yang dipakai sistem SCADA yaitu menggunakan Local Area
Network (LAN).

Pengujian ini hanya berfokus pada pengujian sistem, tidak membahas

mekanikal pada alat.

1.4 Tujuan dan Manfaat

Mengacu pada rumusan masalah, maka tujuan penelitian ini adalah:



1. Menerapkan software SIMATIC WiIinCC V7 pada sistem SCADA plant
Testing Station dan Separating Station.

2. Menerapkan protokol TCP/IP sebagai protokol komunikasi dalam sistem
SCADA plant MPS Testing Station dan Separating Station.

3. Menguji kecepatan transfer data dari protokol TCP/IP sebagai protokol
komunikasi dalam sistem SCADA plant MPS Testing Station dan
Separating Station.

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah:
1. Memudahkan dalam proses monitoring suatu plant.
2. Memudahkan dalam proses kendali suatu plant.

1.5 Sistematika Penulisan

Sistematika proposal Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut.
BAB | PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan
masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA, berisi tentang landasan teori untuk menjelaskan
beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian penelitian terdahulu
dengan kajian yang sama.

BAB 1l METODOLOGI PENELITIAN, berisi langkah-langkah penyelesaian
tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, berisi hasil yang di dapat, dan pembahasan
atau analisa dari hasil yang di dapat.

BAB V PENUTUP, berisi kesimpulan dari hasil yang di dapat.
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