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ABSTRAK 

 

Penelitian ini berfokus pada perancangan dan pengembangan modul 

pelatihan berbasis PLC (Programmable Logic Controller) dan SCADA 

(Supervisory Control and Data Acquisition) untuk mengatasi kesenjangan 

pendidikan dalam praktik otomasi industri. Modul pelatihan ini 

mensimulasikan proses industri nyata melalui sistem "Mixing dan Filling" 

dengan mode kontrol Manual dan Otomatis. Menggunakan PLC untuk 

kontrol real-time, sistem ini beroperasi dengan output 24VDC yang 

dikonversi menjadi 12VDC untuk aktuator. Pengujian menunjukkan bahwa 

motor conveyor beroperasi pada 90 RPM tanpa beban, berkurang menjadi 

87 RPM saat diberi beban, sementara motor mixing berfungsi pada 5000 

RPM tanpa beban dan 4980 RPM dengan beban. Selama proses pengisian 

8 detik, sistem berhasil mengisi 250 ml air dengan flow rate pompa 31,25 

ml/detik, dan dapat menangani volume maksimum 781,25 ml untuk 

mengaktifkan pompa filler botol. Sistem ini beroperasi sesuai dengan 

deskripsi dalam diagram alir proses, dengan sensor dan aktuator berfungsi 

sesuai program PLC. Temuan ini menegaskan efektivitas modul pelatihan 

praktis dalam mempersiapkan lulusan menghadapi tantangan industri yang 

terus berkembang, serta pentingnya kontrol PLC real-time dan integrasi 

sensor serta aktuator yang tepat dalam sistem otomasi. 

 
Kata Kunci : PLC,Sensor Photoelectric,Sensor Proximity Induktif,Sensor 

Proximity Kapasitf,Aktuator,Motor DC,Pompa Filling.     
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ABSTRACT 

 

This research focuses on designing and developing a training module based 

on PLC (Programmable Logic Controller) and SCADA (Supervisory 

Control and Data Acquisition) to address the educational gap in industrial 

automation practices. The training module simulates real industrial 

processes through a "Mixing and Filling" system with Manual and 

Automatic control modes. Utilizing PLC for real-time control, the system 

operates with a 24VDC output converted to 12VDC for actuators. Testing 

reveals that the conveyor motor runs at 90 RPM without load, reducing to 

87 RPM under load, while the mixing motor performs at 5000 RPM without 

load and 4980 RPM with load. During an 8-second filling process, the 

system successfully dispenses 250 ml of water at a pump flow rate of 31.25 

ml/second, and handles a maximum volume of 781.25 ml for activating the 

bottle filler pump. The system operates as described in the process flow 

diagram, with sensors and actuators functioning according to the PLC 

program. The findings underscore the effectiveness of practical training 

modules in preparing graduates for the evolving industrial challenges, 

highlighting the importance of real-time PLC control and proper 

integration of sensors and actuators in automation systems. 

 

Keywords: PLC, Photoelectric Sensor, Inductive Proximity Sensor, 

Capacitive Proximity Sensor, Actuator, DC Motor, Filling Pump. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1.Latar Belakang 

PLC bekerja dengan cara membaca input dari sensor atau perangkat input 

lainnya, memproses data tersebut sesuai dengan program yang telah diatur, dan 

kemudian mengirimkan perintah ke aktuator atau perangkat output lainnya untuk 

mengontrol suatu proses.Program ini ditulis dalam bahasa pemrograman khusus 

yaitu Ladder Logic, yang meniru skema sirkuit relay logika.Kemampuan PLC 

untuk diprogram memungkinkan suatu industri untuk dengan cepat menyesuaikan 

proses produksi mereka sesuai dengan kebutuhan yang berubah, meningkatkan 

efisiensi dan fleksibilitas operasional. 

Pada plant sistem “Mixing dan Filling”,dibutuhkan sekali sistem kontrol PLC 

secara real time/langsung.Agar dapat mengendalikan sensor-sensor dan aktuator 

yang menggunakan sumber tegangan output PLC yaitu 24VDC. Tegangan ini 

nantinya akan di-converter menjadi 12VDC menggunakan converter step-down 

sesuai dengan tegangan spesifikasi aktuator yang dipakai yaitu 12VDC. Penulis 

membuat plant sistem “Mixing dan Filling” dengan menggunakan 

“Konveyor”,pada plant “Mixing Filling” ini,penulis membuat 2 tipe jenis kontrol 

PLC,yaitu sistem Manual dan Auto. 

1.2.Perumusan Masalah 

Berhubungan dengan judul dan pembahasan masalah terkait,dapat 

disimpulkan bahwa perumusan masalah sebagai berikut : 

a. Bagaimana mapping I/O PLC plant “Mixing dan Filling” 

b. Bagaimana program PLC membaca Sensor (Sensor Photoelectric,Sensor 

Proximity Induktif dan Sensor Proximity Kapasitif) 

c. Bagaimana kinerja program PLC pada Plant Mixing dan Filling. 

 

1.3 Tujuan 

Tujuan penulis membuat plant “Mixing dan Filling” pada “Modul Sensor dan 

Aktuator” dapat diklasifikasikan menjadi 2 tujuan,yaitu tujuan akademis dan tujuan 

teknis. 
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A. Mengoptimalkan semua koneksi dari pemakaian I/O pada PLC sesuai 

dengan deskripsi kerja yang diinginkan. 

B. Memastikan bahwa program/ladder diagram PLC dapat dengan akurat 

mengendalikan proses sinyal dari berbagai jenis sensor yang terpasang pada 

plant. 

C. Mengevaluasi setiap proses logika pada program/ladder diagram PLC 

sesuai dengan deskripsi kerja. 

1.4.Luaran 

Luaran dari hasil tugas akhir ini dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1. Buku Laporan Tugas Akhir yang dapat digunakan sebagai acuan dasar pada 

pengembangan dan pengendalian alat yang lebih sistematis. 

2. Prototype/Desain Dasar “Modul Sensor dan Aktuator Berbasis PLC dan 

SCADA” dan real-plant “Mixing dan Filling”. 

3. Jobsheet. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

      Berdasarkan dari penelitian tugas akhir ini,dapat disimpulkan beberapa hal 

sebagai berikut. 

1. Untuk melakukan transfer ladder diagram/program PLC menggunakan 

software Ecostruxure Machine Expert – Basic,dipastikan file program harus 

dalam keadaan “Active” pada menu “Read Protection” pada bagian menu 

“Properties”,kemudian disesuaikan tipe PLC di software Ecostruxture 

Machine Expert – Basic sesuai dengan hardware PLC yang dipakai,(contoh 

modul digital tipe TM221CE24R + modul analog TM3AI4) 

2. Mapping I/O pada PLC sesuai dengan deskripsi kerja yang diinginkan. 

3. Bahasa pemrograman PLC pada proyek ini adalah Ladder Diagram 

4. PLC mentransfer data ke SCADA melalui kabel RJ – 45 yang sudah di-atur 

IP Address-nya. 

5. Semua aktuator/output terhubung langsung dengan Output Digital 

PLC,tegangan dari Output Digital di-konversi menjadi 12VDC 

(sebelumnya 24VDC) menggunakan converter agar sesuai dengan input 

tegangan yang dibutuhkan oleh semua aktuator pada proyek ini. 

6. Volume maximal pompa susu dan gula selama 25 detik : 781,25ml 

7. Flow rate pompa susu dan gula perdetik : 31,25ml 

8. Selama 8 detik filling botol,diperoleh volume air 250ml. 

9. Flow rate pompa filling botol : 31,25ml 

 

5.2 Saran 

      Untuk pengembangan lebih lanjut, beberapa saran yang dapat dipertimbangkan 

adalah : 

1. Mengoptimalkan waktu delay pada beberapa proses di software PLC untuk 

meningkatkan efisiensi operasional dan mengurangi waktu siklus produksi. 

2. Pengujian dalam skala besar,untuk memastikan kehndalan dan kinerja alat 

dalam kondisi operasional yang berkelanjutan. 
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3. Penggunaan Sensor Tambahan,untuk meningkatkan akurasi deteksi dan 

kontrol yang lebih baik pada setiap tahap proses.Penambahan sensor analog 

untuk mendapatkan data yang lebih akurat. 
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          Proses Wiring Modul Latih Sensor dan Aktuator 

 

                                                                                                          Layout Akrilik Utama 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                       Pembuatan Rangka Conveyor 
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Desain SCADA Plant Mixing dan Filling 

 

 

Proses Wiring Koper Modul Sensor dan Aktuator 
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Modul Sensor dan Aktuator dengan Plant Mixing dan Filling 
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