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ABSTRAK

Perkembangan teknologi otomasi industri pada bidang manufaktur
mengalami peningkatan dikarenakan pengaruh dari pertumbuhan ekonomi
global. Industrial internet of Things (lloT) adalah teknologi untuk
mengkoneksikan antar mesin di industri. Dengan adanya berbagai vendor
PLC yang berbeda menimbulkan permasalahan sistem komunikasi. Tujuan
dari penelitian ini adalah sistem integrasi pemantauan jarak jauh berupa plant
process control yaitu level, temperature, flow, pressure Labvolt Festo
dikontrol PLC Allen Bradley Controllogic 5570 dan Flexible Manufacturing
Systems testing station, separating station dikontrol PLC Siemens S7-1200,
S7-300 komunikasi TCP/IP. Hasil dari penelitian ini diharapkan sistem
integrasi antar PLC berbeda vendor dapat sesuai dengan rancangan,
pengiriman dan penerimaan data error 0% dan delay waktu pembacaan visual
web 2,5 detik, pembacaan SCADA 0,98 detik dan pembacaan PLC 0,71 detik,
pembacaan antara MTU dan Plant terdapat error selisih angka proses value
sebesar 0,205 pada PIT 1, 0,328 pada LIC 3. Secara penerapan sistem
SCADA 10T sesuai dengan fungsi pemantauan jarak jauh.

Kata kunci: Industri 4.0, DCS, SCADA, lloT, multi PLC
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ABSTRACT

The development of the technology automation industry in the manufacturing
sector has increased due to the influence of global economic growth.
Industrial internet of Things (110T) is a technology for connecting between
machines in the industry. The existence of various different PLC vendors
creates communication system problems. Goals of this research is to
integrate remote monitoring systems in the form of factory process control,
namely level, temperature, flow, pressure Labvolt Festo controlled by PLC
Allen Bradley Controllogic 5570 and the Flexible Manufacturing System
testing station, separating Siemens S7-1200, S7-300 PLC controlled stations
with TCP/IP communication. The results of this study are expected that the
integration system between different PLC vendors can be in accordance with
the design, sending and receiving of data with 0% error and delays read web
visualization 2,5 second, read data SCADA 0,98 second and read data PLC
0,71 second, read between MTU and Plant there is an error in the difference
in the process value of 0.205 at PIT 1, 0.328 at LIC 3. The implementation of
the 11oT SCADA system is in remote monitoring.

Keywords: Industry 4.0, DCS, SCADA, I1oT, Multi PLC
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Supervisory Control and Data Acquisition Systems (SCADA) adalah sebuah
standar industri manufaktur yang bisa dikembangkan di masa kini. Penerapan
sistem SCADA telah meningkat karena akibat dari perkembangan proses
otomatisasi industri dan bisa meningkatkan ekonomi global. Industrial internet of
Things (I10T) dan SCADA juga bisa diterapkan dengan teknologi internet yang
dapat diakses dari jarak jauh [1], [2]. Dengan adanya berbagai vendor PLC yang
berbeda menimbulkan permasalahan baru dikarenakan masing-masing vendor
memilliki kapasitas pemrograman, sistem komunikasi, pengontrolan dan
pengawasan yang berbeda [3]. Ketika lokasi antar plant yang berada di tempat yang
jauh dari ruang pengendalian dan pemantauan, dibutuhkan menyimpan dalam
database [4]. Meningkatnya minat untuk menghubungkan sistem I10T berbasis
SCADA ke jaringan IT ini memungkinkan peretas untuk mengakses sistem
SCADA yang berpotensi rentan serangan berbasis TCP/IP [5]. Jarak antar plant
bisa menimbulkan sebuah masalah koneksi transfer data saat diperlukan lebih dari
1 PLC yang berbeda jenis/vendor [6]. Oleh karena itu, sistem integrasi antar PLC
berbeda vendor menjadi sangat penting karena akan memberikan banyak manfaat
pada perusahaan yang mengganti PLC berbeda vendor tanpa merubah sistem

kontrol yang biayanya bisa lebih mahal [7].

Berbagai macam cara untuk mengintegrasikan antar PLC ini, yaitu komunikasi
master-slave menghubungkan antar PLC dengan kabel ethernet dihubungkan ke
wireless router [8], komunikasi serial RS-485 modbus RTU dan Komunikasi multi
point yaitu komunikasi RS-485 dengan sebuah master dan lebih dari 1 slave [9],
Modbus TCP/IP [10], Modbus serial RS-232 [11], komunikasi master-slave yang
menghubungkan antar PLC dengan kabel ethernet tanpa wireless router [12],
protokol komunikasi PROFINET yang terintegrasi protokol Modbus TCP/IP [13],
Kombinasi antara komunikasi Modbus TCP/IP dan PROFIBUS [14].



Sistem SCADA memiliki kelebihan dalam hal monitoring dan akuisisi data secara
realtime, teknologi 10T bisa dikembangkan oleh sistem pemantauan web jarak jauh
[15]. Penelitian [16] menggunakan sistem SCADA berbasis 0T pemantauan jarak
jauh yang dapat membangun infrastruktur yang ada dengan memperkenalkan
teknologi berbasis cloud ke dalam topologi jaringan secara keseluruhan yang
menjadi bagian penting dari Industri 4.0. Munculnya sistem SCADA berjejaring
saat ini menerapkan penggunaan arsitektur terbuka yang memungkinkan perangkat
multi-vendor dapat dijejaringkan [17], [18]. Terdapat kekurangan yaitu pada sistem
master/slave tidak cocok untuk digunakan jika sistemnya tidak saling
ketergantungan antar PLC [6]. Protokol komunikasi TCP/IP banyak digunakan
pada jenis PLC modern karena telah terverifikasi dalam pengiriman data bisa
berjumlah banyak dan cepat mencapai 10 Mbps/second, ditambah PLC sudah
didukung [19], [20]. Beberapa peneliti lebih memilih metode komunikasi wireless
communication systems karena bersifat praktis, fleksibel dan dapat meningkatkan
mobilitas pada user [4]. 10T dapat digunakan sebagai pengembangan pada SCADA
karena bersifat redundant, yaitu pada program memiliki toleransi tertentu terhadap
kesalahan yang terjadi, dimana penyimpanan data ke dalam database sangatlah
penting [21], [22]. Sehingga metode yang digunakan pada penelitian ini adalah
pengendalian menggunakan Wonderware Intouch dipillih karena dapat digunakan
pada PLC Siemens dan Allen Bradley, pemantauan menggunakan protokol OPC
dengan web dipilih karena dapat berfungsi jarak dari jauh. Kemudian, selain itu
salah satu program pendidikan di Indonesia yang berorientasi pada peningkatan
kemampuan dan keterampilan di bidang tertentu yaitu pendidikan vokasi dan salah
satu yang bergerak di bidang teknologi yaitu otomasi. Ada beberapa bidang yang
dipelajari pada otomasi seperti SCADA dan loT. Pada kenyataanya, di industri
banyak yang belum menerapkan IoT dalam SCADA.

Oleh karena itu, urgensi penelitian ini mengangkat sebuah permasalahan yang
terjadi di ruang lingkup pendidikan pada pengaplikasian koneksi PLC lebih dari
satu akan tetapi berbeda-beda vendor pada satu sistem SCADA, dimana secara
sistem pengontrolan, pemrograman dan komunikasi memiliki kapasitas, kemapuan
tersendiri. OPC Server sebagai solusi alternatif untuk fitur antarmuka SCADA dan

datalogger untuk menampilkan sebuah visualisasi pada web yang terkoneksi



internet yang bisa diterapkan pada PLC berbeda-beda vendor. Selain itu, urgensi
untuk meningkatkan penggunaan produk/jasa manufaktur Indonesia dalam negeri
dan substitusi impor. Terdapat penyedia alat pendidikan serupa yang terdaftar pada
Lembaga Kebijakan Pengadaan Barang/Jasa Pemerintah (LKPP) yaitu pertama,
SAPOL ALAT PELATIHAN HMI/SCADA (HMI/SCADA TRAINING
SYSTEM) milik PT. Panca Jaya Setia dengan tingkat TKDN 25.74%, kedua yaitu
PUDAK SCIENTIFIC HMI/SCADA SYSTEM milik CV. Pudak Scientific, ketiga
yaitu ZYTECH PLC (INSTRUMENTATION TRAINER / AIR PRESSURE +
SCADA milik Zytech. Membandingkan dari ketiga komponen tersebut, tidak
ditemukannya sistem perangkat lunak yang dibuat sendiri. Akan tetapi pada
penelitian ini, yang mengacu pada peraturan Menteri Perindustrian Republik
Indonesia tentang ketentuan dan tata cara penghitungan Tingkat Komponen
dalam Negeri (TKDN) Tahun 2011 BAB 1 Ketentuan Umum Pasal 1 Ayat 9
mengenai pemanfaatan alat kerja termasuk perangkat lunak yang dilaksanakan
didalam negeri, dibuat sebuah perangkat lunak berupa visualisasi web yang
berfungsi untuk pengawasan, pemantauan kondisi aktual pada plant secara real time
yang dapat diakses dimanapun, kapanpun menggunakan koneksi internet dan yang
terpenting lainnya adalah tidak perlu memerlukan sebuah license perangkat lunak

dari jasa luar negeri.

Dengan adanya sistem kebaharuan ini menjadi bentuk pengembangan ide yang
dihasilkan dari beberapa penelitian terdahulu yaitu, mengembangkan komunikasi
protokol antar PLC yang diintegrasikan menggunakan protokol komunikasi
TCP/IP. MTU bisa digunakan yaitu Wonderware Intouch sebagai pengontrolan,
untuk mengkomunikasikannya dengan protokol OPC Server dan OPC Client. Data
dikirimkan ke sebuah database berupa MySQL dan ditampilkan pada web
dashboard. Tujuan dari penelitian ini adalah membuat sistem kendali dan
pemantauan secara real time, pengujian fungsionalitas web, pengujian
Authorizition User, pengujian fungsionalitas sesuai dengan deskripsi kerja serta
aturan main yang telah dibuat atau diterima dan diharapkan pada penelitian ini bisa
diterapkan pembelajaran berupa sistem SCADA menggunakan 2 PLC Berbeda
vendor yang diintegrasikan pada sebuah web untuk melatih dan meningkatkan

kompetensi mahasiswa yang mengikuti perkembangan teknologi terkini.



1.2

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang, ditemukan beberapa rumusan masalah sebagai

berikut.
1. Bagaimana merancang dan membuat sistem integrasi plant PLC berbeda
vendor berbasis SCADA dan 110T?
2. Bagaimana antar muka untuk menampilkan data aktual sensor dan aktuator
pada plant berbasis SCADA?
3. Bagaimana menyimpan dan memonitoring data pada plant process control
dan fleksible manufacturing systems berbasis 110T?
1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik maka

dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.

1. Membuat sebuah sistem integrasi dengan satu protokol terpusat yaitu

1.4

TCP/IP yang disentralisasi pada topologi jaringan bintang terkoneksi Local
Area Network dan access point TP-Link ke OPC Server.

Menggunakan Plant Flexible Manufacturing System terdiri dari Testing
Station, Separating Station dan plant process control terdiri dari Labvolt
DCS.

Membuat sebuah program PLC pada software TIA PORTAL V14 dan
Studio5000.

Membuat sebuah sistem antar muka SCADA pada Wonderware InTouch.

Membuat sebuah visualisasi web yang terkoneksi internet.

Tujuan dan Manfaat

Tujuan dari pembuatan penelitian ini adalah :

1. Untuk membuat sistem integrasi antar PLC berbeda vendor menggunakan OPC

Server.

2. Untuk mengimplementasikan sistem SCADA pada kendali plant process

control dan plant flexible manufacturing system.

3. Untuk mengimplementasikan visualisasi web yang terkoneksi pada internet

berbasis I10T.



Manfaat dari penelitian ini adalah :

1.

Implementasi SCADA dan 1loT pada laboratorium DCS process control
menggunakan PLC Allen Bradley ControlLogix 5570 dengan laboratorium
I-2 robotika Festo Fleksible Manufacture Systems menggunakan PLC
Siemens S7- 1200 dan Siemens S7-300.

Memudahkan proses akuisisi dan komunikasi data.

Memudahkan pemantauan plant secara keseluruhan secara IloT

menggunakan web.

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 gambaran umum tentang landasan teori

untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian

penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.

BAB Il METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah
penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem.
BAB IV BIAYA DAN JADWAL KEGIATAN, berisl rancangan jadwal kegiatan

TA dan rincian anggaran biaya untuk penyelesaian TA.



