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Desain HMI Pada Pemilah Dan Pemindah Potongan Besi Berdasarkan Ukuran 

Dan Warna  

 

Abstrak 

 

Pembelajaran Mata Kuliah POE dilaksanakan di Laboratorium Lab EC, 

menggunakan modul latih otomasi berbasis PLC dan HMI yang bernama Yalong-

325 sebagai media belajar mahasiswa. Modul tersebut bertujuan agar mahasiswa 

mengetahui dan memahami cara kerja sistem otomasi di industri. Jobsheet untuk 

mendesain HMI tidak tesedia pada modul sehingga pembelajaran POE menjadi 

tidak maksimal dan mengurangi pengalaman mahasiswa. Untuk itu dibuatlah 

sebuah modul latih otomasi pemilah dan pemindah potongan besi berbasis PLC 

yang terintegrasi HMI dalam bentuk jobsheet untuk mahasiswa. HMI berperan 

sebagai antarmuka antara pengguna sebagai operator dengan modul latih. Modul 

latih terintruksi dengan PLC yang diprogram dengan software CX-programmer 

dan HMI yang dibuat dengan software CX-designer dengan menggunakan perintah 

functional object yaitu on/off button, bit lamp, bitmap dan numerical display.. Dari 

hasil pengujian dapat disimpulkan bahwa pembuatan HMI telah berhasil dan 

sistem bekerja sesuai program yang telah dibuat. 

 

Kata kunci: PLC, CX-Designer, HMI Design, CX-Programmer  
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HMI Design On Sorting And Handling Iron Pieces Based On Size And Color 

 

Abstract 

 

The POE course learning is carried out at the EC Lab Laboratory, using a 

PLC and HMI-based automation training module called Yalong-325 as a student 

learning medium. The module aims to make students know and understand how 

automation systems work in industry. Jobsheets for designing HMI are not 

available in the module so that POE learning is not optimal and reduces the student 

experience. For this reason, a PLC-based training module for sorting and moving 

iron scraps which is integrated into HMI is made in the form of a job sheet for 

students. HMI acts as an interface between the user as an operator and the training 

module. The training module is instructed with a PLC programmed with CX-

programmer and HMI software made with CX-designer software by using 

functional object commands, namely on/off button, bit lamp, bitmap and numerical 

display. From the test results, it can be concluded that the manufacture of HMI has 

successful and the system works according to the program that has been made. 

Keywords: PLC, CX-Designer, Desain HMI, CX-Programmer   
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Pembelajaran Mata Kuliah Praktik Otomasi Elektronika (POE) 

dilaksanakan di Laboratorium Elektronika (Lab EC), menggunakan modul latih 

otomasi berbasis Programmable Logic Controller (PLC) dan Human Machine 

Interface (HMI) yang bernama Yalong-325 sebagai media belajar mahasiswa. 

Modul tersebut bertujuan agar mahasiswa mengetahui dan memahami cara kerja 

sistem otomasi di industri. Jobsheet modul yalong POE terdiri dari pemrograman 

PLC menggunakan Bahasa Ladder dan komunikasi PLC ke-HMI. Jobsheet untuk 

mendesain HMI tidak tesedia pada modul sehingga pembelajaran POE menjadi 

tidak maksimal dan mengurangi pengalaman mahasiswa. Untuk itu dibutuhkan 

media pembelajaran desain HMI pada modul latih otomasi berbasis PLC diperlukan 

untuk setiap mahasiswa Program Studi (Prodi) Teknik Elektronika Industri (TEI) 

agar keterampilan yang dibutuhkan dapat tercapai dengan baik.  

Sistem otomasi industri adalah sistem yang bekerja dengan menggabungkan 

sistem mekanik, elektrik, hidrolik dan pneumatik. Lazimnya untuk sistem otomasi 

di industri menggunakan Programmable Logic Controller (PLC) yang terhubung 

dengan Human Machine Interface (HMI) ( Dasril, dkk, 2019). HMI merupakan 

sebuah sarana penghubung dan media komunikasi antara mesin dengan manusia. 

Sebagai media penghubung, tentu saja sistem HMI memilki kemampuan untuk 

mengumpulkan dan mengolah data yang didapat dari mesin yang dikontrol menjadi 

sebuah informasi yang mudah dimengerti oleh manusia (Rizky, dkk, 2021). 

Penggunaan HMI memberikan gambaran nyata akan kinerja dan cara penggunaan 

alat kontrol, serta lebih mudah dalam memahami proses pengontrolan otomatis 

(Angga, dkk. 2020). 

Tujuan yang hendak dicapai dalam pembuatan tugas akhir ini adalah 

membuat desain HMI untuk Modul Latih Otomasi Pemilah Dan Pemindah 

Potongan Besi Berbasis Programmable Logic Controller agar mahasiswa 

mengetahui dan memahami cara memprogram, wiring PLC dan mendesain 

tampilan HMI. PLC di program menggunakan Bahasa pemrograman ladder, 
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software yang digunakan adalah CX-Programmer dan tampilan HMI akan dibuat 

dengan Software CX-Designer. Tampilan HMI terdiri dari kontrol on/off, hasil 

pemilahan potongan besi, kontrol pneumatik dan kontrol forward/reverse Direct 

Current Motor, (DC Motor). 

 

1.2. Rumusan Masalah 

a) Apakah pemrograman PLC sudah tepat digunakan untuk pembuatan 

HMI modul latih otomasi pemilah dan pemindah potongan besi ini? 

b) Apakah software yang digunakan sudah tepat untuk pembuatan HMI 

modul latih otomasi pemilah dan pemindah potongan besi ini? 

c) Apakah PLC dapat terkoneksi ke HMI? 

d) Apakah I/O HMI dapat berfungsi sesuai dengan cara kerja dari modul 

latih otomasi pemilah dan pemindah potongan besi ini? 

1.3. Tujuan 

a) Merancang tampilan  HMI sebagai antarmuka dan sistem monitoring 

pada modul latih otomasi pemilah dan pemindah potongan besi 

berbasis programmable logic controller 

1.4. Luaran 

a) Bagi Lembaga Pendidikan : 

1) Modul Latih Otomasi Pemilah dan Pemindah Potongan Besi 

Berbasis Programmable Logic Controller 

b) Bagi Mahasiswa : 

1) Laporan Tugas Akhir 

2) Hak cipta alat 

3) Draft/artikel ilmiah   
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil dan analisa dari pengujian HMI modul latih dapat 

diperoleh kesimpulan bahwa : 

A). Penggunaan software CX-Programmer dan CX-Designer sudah tepat untuk 

pembuatan program PLC dan HMI untuk modul latih otomasi pemilah dan 

pemindah potongan besi berbasis programmable logic controller. 

B). Pembuatan program PLC dan HMI sudah sesuai dengan cara kerja dari 

modul latih otomasi pemilah dan pemindah potongan besi berbasis 

programmable logic controller. 

C). HMI dapat terhubung dengan modul latih otomasi pemilah dan pemindah 

potongan besi berbasis programmable logic controller melalui kabel RS-

232 

D). I/O HMI dari modul latih otomasi pemilah dan pemindah potongan besi 

berbasis programmable logic controller sudah sesuai dengan fungsinya 

masing-masing. 
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LAMPIRAN 2 

Dokumentasi Alat 

 

 

Gambar L.1 Tampak depan Alat 

 

               

Gambar L.2 Tampak dalam panel       Gambar L.3 Tampilan HMI 
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Program Ladder pada Modul Latih Pemilah dan Pemindah 
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LAMPIRAN 4 

 

Program Arduino pada Modul Latih Pemilah dan Pemindah 

 

#define S0 13 

#define S1 12 

#define S2 11 

#define S3 10 

#define sensorOut 9 

 

#define trigPin1 6 

#define echoPin1 5 

#define trigPin2 23 

#define echoPin2 24 

#define trigPin3 26 

#define echoPin3 27 

 

int redFrequency = 0; 

int greenFrequency = 0; 

int blueFrequency = 0; 

 

void setup() { 

  Serial.begin (9600); 

   

  pinMode(S0, OUTPUT); 

  pinMode(S1, OUTPUT); 

  pinMode(S2, OUTPUT); 

  pinMode(S3, OUTPUT); 

  pinMode(sensorOut, INPUT); 

   

  pinMode(trigPin1, OUTPUT); 

  pinMode(echoPin1, INPUT); 

  

  pinMode(trigPin2, OUTPUT); 

  pinMode(echoPin2, INPUT); 

  

  pinMode(trigPin3, OUTPUT); 

  pinMode(echoPin3, INPUT); 

 

  pinMode(30, OUTPUT); 

  pinMode(31, OUTPUT); 

  pinMode(32, OUTPUT); 

  pinMode(33, OUTPUT); 

  

  digitalWrite(S0,HIGH); 

  digitalWrite(S1,LOW); 

  digitalWrite(30,HIGH); 

  digitalWrite(31,HIGH); 
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  digitalWrite(32,HIGH); 

  digitalWrite(33,HIGH); 

} 

 

void loop() { 

   // Setting RED (R)  

  digitalWrite(S2,LOW); 

  digitalWrite(S3,LOW); 

   

  // Reading the output frequency 

  redFrequency = pulseIn(sensorOut, LOW); 

   

   // Printing the RED (R) value 

  Serial.print("R = "); 

  Serial.print(redFrequency); 

  delay(100); 

   

  // Setting GREEN (G)  

  digitalWrite(S2,HIGH); 

  digitalWrite(S3,HIGH); 

   

  // Reading the output frequency 

  greenFrequency = pulseIn(sensorOut, LOW); 

   

  // Printing the GREEN (G) value   

  Serial.print(" G = "); 

  Serial.print(greenFrequency); 

  delay (100); 

  

  // Setting BLUE (B)  

  digitalWrite(S2, LOW); 

  digitalWrite(S3, HIGH); 

   

  // Reading the output frequency 

  blueFrequency = pulseIn(sensorOut, LOW); 

   

  // Printing the BLUE (B) value  

  Serial.print(" B = "); 

  Serial.println(blueFrequency); 

  delay (100); 

 

digitalWrite (trigPin1, LOW); 

  delayMicroseconds(2); 

  digitalWrite (trigPin1, HIGH); 

  delayMicroseconds (10); 

  digitalWrite (trigPin1, LOW); 

 

  // Distance Calculation 

 

  float distance1 = pulseIn (echoPin1, HIGH); 

  distance1= distance1/58;  

   

      Serial.print ("1st Sensor: "); 
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      Serial.print (distance1);  

      Serial.print ("cm    "); 

 

     digitalWrite (trigPin2, LOW); 

  delayMicroseconds (2); 

  digitalWrite (trigPin2, HIGH); 

  delayMicroseconds (10); 

  digitalWrite (trigPin2, LOW); 

 

  // Distance Calculation 

 

  float distance2 = pulseIn (echoPin2, HIGH); 

  distance2= distance2/58;  

   

      Serial.print ("2nd Sensor: "); 

      Serial.print (distance2);  

      Serial.print ("cm    "); 

 

        digitalWrite (trigPin3, LOW); 

  delayMicroseconds (2); 

  digitalWrite (trigPin3, HIGH); 

  delayMicroseconds (10); 

  digitalWrite (trigPin3, LOW); 

 

  // Distance Calculation 

 

  float distance3 = pulseIn (echoPin3, HIGH); 

  distance3= distance3/58;  

   

      Serial.print ("3rd Sensor: "); 

      Serial.print (distance3);  

      Serial.print ("cm    ");  

 

// Line 1 dan 2 

if ((distance1 >= 3)&&(distance1 <=4)){ 

    digitalWrite (31, LOW); 

  }else {     

     digitalWrite(31, HIGH);  

  } 

if ((distance1 >= 5)&&(distance1 <=6)){ 

    digitalWrite (30, LOW); 

  }else {     

     digitalWrite(30, HIGH);  

  } 

 

// Line 3 

if ((distance3 >=5)&&(distance3 <=6.5)||(distance2 >=5)&&(distance2 <=6 )){ 

    digitalWrite (32, LOW); 

  }else {     

     digitalWrite(32, HIGH);  

  } 
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// Line Pemindah 

 if ((blueFrequency >120)&&(redFrequency <=150)||(greenFrequency 

>200)&&(greenFrequency <=260)) { 

    digitalWrite (33, LOW); 

  }else {     

     digitalWrite(33, HIGH);  

  }}  
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LAMPIRAN 5 

 

Wiring PLC 
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LAMPIRAN 6 

 

Wiring Arduino 
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LAMPIRAN 7 

SOP Modul Latih Otomasi Pemilah dan Pemindah Potongan Besi Berbasis 

Programmable Logic Controller 
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LAMPIRAN  8 
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DASAR TEORI 

 

1. CX Programmer 

CX-Programmer, perangkat lunak pemrograman untuk semua seri PLC 

Omron, terintegrasi penuh ke dalam rangkaian perangkat lunak CX-One. CX-

Programmer mencakup berbagai macam fitur untuk mempercepat pengembangan 

program PLC . Dialog pengaturan parameter baru mengurangi waktu penyiapan, 

dan dengan blok fungsi standar dalam teks terstruktur IEC 61131-3 atau bahasa 

tangga konvensional, Perintah -perintah yang akan dipakai di jobsheet ini adalah 

input kontak, timer, set/reset, binary encrement, mov dan output koil. 

 

 

Gambar 1.1. Menu halaman utama CX-Programmer 
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1.1. Input/Output Kontak dan Koil 

 Terdapat 2 jenis kontak yang akan digunakan di-jobsheet ini yaitu kontak 

normally open dan normally closed. 

 

a).  Output Koil 

 Output Koil adalah keluaran yang akan dihubungkan pada output PLC, bisa 

dilihat pada gambar 1.1 (b). 

 

b). Normally Open 

 Kontak normally open (NO) adalah kontak yang berfungsi menghubungkan 

rangkaian ladder jika diberi logic 1 dan memutus rangkaian ladder bila diberi logic 

0 

 

 

Gambar 1.2. Saklar NO yang diberi logic 1 

 

c). Normally Closed 

 Kontak normally open (NO) adalah kontak yang berfungsi memutus 

rangkaian ladder  jika diberi logic 1 dan menghubungkan rangkaian ladder bila 

diberi logic 0 

 

 

Gambar 1.3. Saklar NC yang diberi logic 0 
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1.2 Timer 

 Timer berfungsi untuk menyambungkan atau memutuskan rangkaian 

ladder jika waktu yang disetel sudah habis . satuan waktu timer adalah BCD. 

 

a).  Timer NO 

 Timer berfungsi untuk menyambungkan rangkaian ladder jika waktu yang 

disetel sudah habis. 

 

 

Gambar 1.4. Timer menyambungkan rangkaian saat waktunya habis 

 

b). Timer NC 

 Timer berfungsi untuk memutuskan rangkaian ladder jika waktu yang 

disetel sudah habis. 

 

 

Gambar 1.5. Timer memutuskan rangkaian saat waktunya habis 
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1.3 SET/RSET 

 SET berfungsi menyalakan bit secara kontinu, sekali SET diaktifkan maka 

akan terus aktif meskipun input set dimatikan. SET dapat dimatikan bila 

mengaktifkan RSET dengan alamat yang sama. 

 

 

Gambar 1.6. SET aktif 

Bisa dilihat pada gambar 1.3(a) bahwa SET tetap aktif meskipun kontak NC di-

beri logic 1. 

 

 

Gambar 1.7. RSET aktif 

Bisa dilihat pada gambar 1.3(b) bahwa SET mati Ketika RSET diaktifkan 
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1.4 Binary Encrement 

 Binary Encrement berfungsi menambah konten heksadesimal 4 digit dari 

kata yang ditentukan sebanyak 1. Pada jobsheet ini Binary Encrement digunakan 

sebagai penghitung potongan besi yang sudah dipilah. 

 

 

Gambar 1.8. Binary Encrement  

Pada gambar 1.4 menunjukan kontak differential up NO aktif dan binary increment 

menunjukan angka 1. Angka tidak akan biisa direset meski program dimatikan, 

untuk itu dibutuhkan perintah MOV. 

 

1.5 MOV 

 MOV digunakan sebagai reset perhitungan binary increment gambar 1.5 

menunjukan perintah MOV diaktifkan dan perhitungan binary increment reset 

 

 

Gambar 1.9. MOV diaktifkan  

MOV memindahkan data 0 ke-alamat binary increment D0 sehingga alamat 

tersebut kembali maenjadi 0. 
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2. CX-Designer 

CX Designer merupakan software yang mendukung untuk pemrograman 

PLC buatan OMRON. CX Designer merupakan perangkat lunak yang mampu 

mem-visualisasikan PLC dengan layar tampilan yang mampu di desain. CX 

Designer dapat digunakan sebagai simulator yang dikombinasikan dengan CX 

Programmer untuk menguji kerja program PLC sebelum ditransfer ke dalam PLC. 

Perintah-perintah yang akan digunakan pada jobsheet ini adalah Functional Object 

meliputi On/Off Button, BitLamp, dan Numeral Diplay 

2.1 On/Off Button 

 On/Off Button berfungsi untuk menyalakan dan mematikan rangkaian 

ladder, On/Off Button akan disandingkan dengan input kontak pada rangkaian 

ladder. Perintah ini dapat di cari seperti pada gambar 2.1 

 

Gambar 2.1 Menu Functional Object 
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2.2 BitLamp 

 BitLamp berfungsi untuk menampilkan output rangkaian ladder dalam 

bentuk indikator lampu. BitLamp akan disandingkan dengan output rangkaian 

ladder. 

 

Gambar 2.2 Menu Functional Object 

 

2.3 Numeric Display 

 Numeric Display berfungsi untuk menampilkan hasil pemilahan potongan 

besi Numeric Display akan disandingkan dengan binary encrement. 

 

Gambar 2.3 Menu Functional Object 
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LEMBAR KERJA 

 

1. Lembar Kerja 1 

Judul : HMI Pemilah Potongan Besi Flat 

Tujuan : Membuat HMI pada system pemilahan besi flat 

Alat dan bahan :  

 

Tabel 1(a) Alat dan Bahan 

No. Alat dan Bahan Jumlah 

1 PLC Omron CP1E N20DR-A 1 

2 Arduino Mega 1 

3 Sensor ultrasonik 1 

4 Kabel - 

5 Sensor IR Proximity (Line 1) 1 

6 Solenoid Valve (Line 1) 1 

7 Pneumatik silinder (Line 1) 1 

8 Software CX-Programmer 1 

9 Software CX-Designer 1 

10 Arduino IDE 1 

11 Kabel USB Pheriperal 2 

12 Kabel RS-232/Usb to RS-232 1 

13 Besi Flat - 

14 Relay Module 4-Channel 2 

15 Relay Omron LY2 1 

16 DC Motor 1 

17 PSU 24V 1 

18 PSU 5V 1 
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Ladder Diagram : 

 

 

Gambar 1(a) Ladder  
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Program Arduino : 

 

 

 

Gambar 1(b) Program Arduino 

 

Penjelasan Program : 

Tombol “Start” pada alamat W0.00 ditekan untuk mengaktifkan keseluruhan 

sistem. Tombol “Motor Forward” pada alamat I0.02 ditekan untuk mengaktifkan 

konveyor. Ketika besi flat terdeteksi oleh sensor ultrasonik atas, input PLC pada 

alamat I0.07 akan aktif dan trigger SET pada alamat 10.00, jika besi flat sudah 

sampai di line 1, sensor proximity yang disambungkan pada input PLC alamat I0.04 

akan aktif dan trigger selama 5 detik pada solenoid valve alamat Q100.04 yang 

terhubung dengan pneumatic cylinder yang berfungsi untuk memilah besi, setelah 

5 detik maka semua alamat RSET akan aktif yang menandakan proses pemilahan 

sudah selesai. Kontak differential up akan aktif dan trigger binary encrement untuk 

melakukan penjumlahan besi yang sudah dipilah. Tombol reset pada alamat W0.04 

ditekan unuk mengaktifkan perintah MOV#0 guna mereset hasil penjumlahan besi 

yang sudah dipilah. Tekan tombol “Stop” pada alamat W0.02 untuk mematikan 

keseluruhan sistem.  



L-30 
 

 
  Politeknik Negeri Jakarta 
 

Desain HMI : 

  

Gambar 1(c) HMI 

 

Tabel 1(b) Addressing HMI dan PLC 

No. Label Function Object Address PLC 

1 Start On/Off Button WR0.00 

2 Stop On/Off Button WR0.02 

3 Reset On/Off Button WR0.04 

4 Konveyor On/Off Button CIO0.02 

5 Silinder BitLamp CIO100.04 

6 Konveyor BitLamp CIO100.02 

7 Proximity BitLamp CIO0.04 

8 Jumlah Pemilahan Numerical Display DM0.00 
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Wiring PLC : 

 

Gambar 1(d) Wiring PLC 
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Wiring Arduino : 

 

Gambar 1 (e) Wiring Arduino 
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Wiring Pneumatik : 

 

Gambar 1 (f) Wiring Pneumatik 
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Langkah Kerja : 

1. Persiapkan alat dan bahan seperti pada tabel 1(a). 

2. Hubungkan kabel USB Peripheral PLC dan Arduino pada laptop. 

3. Hubungkan kabel RS-232 PLC pada laptop. 

4. Lakukan wiring PLC, Arduino dan Pneumatik sesuai dengan gambar 1(d,e 

& f). 

5. Buat program Ladder dan Arduino sesuai dengan gambar 1(a&b). 

6. Buat HMI dan lakukan addressing seperti gambar 1(c) dan tabel 1(b). 

7. Catat hasil pada tabel pengujian HMI dan buat analisanya!. 

 

Tabel Pengujian HMI: 

Tampilan HMI Fungsi 
Berfungsi/tidak 

berfungsi 

Start Menyalakan sistem  

Stop Mematikan sistem  

Reset Mereset hasil pemilahan  

Konveyor (Button) Menyalakan konveyor  

Silinder Indikator berupa lampu ketika 

silinder aktif 

 

Proximity Indikator berupa lampu ketika 

proximity aktif 

 

Konveyor (Indikator) Indikator berupa lampu ketika 

konveyor aktif 

 

Jumlah hasil pemilah Indikator berupa angka ketika 

besi dipilah  

 

 

Analisa : 
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2. Lembar Kerja 2 

Judul : HMI Pemilah Potongan Besi Hollow 

Tujuan : Membuat HMI pada system pemilahan besi 

Hollow 

Alat dan bahan :  

 

Tabel 2(a) Alat dan Bahan 

No. Alat dan Bahan Jumlah 

1 PLC Omron CP1E N20DR-A 1 

2 Arduino Mega 1 

3 Sensor ultrasonik 1 

4 Kabel - 

5 Sensor IR Proximity (Line 2) 1 

6 Solenoid Valve (Line 2) 1 

7 Pneumatik silinder (Line 2) 1 

8 Software CX-Programmer 1 

9 Software CX-Designer 1 

10 Arduino IDE 1 

11 Kabel USB Pheriperal 2 

12 Kabel RS-232/Usb to RS-232 1 

13 Besi Hollow - 

14 Relay Module 4-Channel 2 

15 Relay Omron LY2 1 

16 DC Motor 1 

17 PSU 24V 1 

18 PSU 5V 1 
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Ladder Diagram : 

 

 

Gambar 2(a) Ladder  
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Program Arduino : 

 

 

 

Gambar 2(b) Program Arduino 

Penjelasan Program : 

Tombol “Start” pada alamat W0.00 ditekan untuk mengaktifkan keseluruhan 

sistem. Tombol “Motor Forward” pada alamat I0.02 ditekan untuk mengaktifkan 

konveyor. Ketika besi hollow terdeteksi oleh sensor ultrasonik atas, input PLC pada 

alamat I0.08 akan aktif dan trigger SET pada alamat I0.01, jika besi hollow sudah 

sampai di line 2, sensor proximity yang disambungkan pada input PLC alamat I0.05 

akan aktif dan trigger selama 5 detik pada solenoid valve alamat Q100.05 yang 

terhubung dengan pneumatic cylinder yang berfungsi untuk memilah besi, setelah 

5 detik maka semua alamat RSET akan aktif yang menandakan proses pemilahan 

sudah selesai. Kontak differential up akan aktif dan trigger binary encrement untuk 

melakukan penjumlahan besi yang sudah dipilah. Tombol reset pada alamat W0.04 

ditekan unuk mengaktifkan perintah MOV#0 guna mereset hasil penjumlahan besi 

yang sudah dipilah. Tekan tombol “Stop” pada alamat W0.02 untuk mematikan 

keseluruhan sistem.  
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Desain HMI : 

  

Gambar 2(c) HMI 

 

Tabel 2(b) Addressing HMI dan PLC 

No. Label Function Object Address PLC 

1 Start On/Off Button WR0.00 

2 Stop On/Off Button WR0.02 

3 Reset On/Off Button WR0.04 

4 Konveyor On/Off Button CIO0.02 

5 Silinder BitLamp CIO100.05 

6 Konveyor BitLamp CIO100.02 

7 Proximity BitLamp CIO0.05 

8 Jumlah Pemilahan Numerical Display DM0.00 
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Wiring PLC : 

 

Gambar 2(d) Wiring PLC 
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Wiring Arduino : 

 

Gambar 2 (e) Wiring Arduino 
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Wiring Pneumatik 

 

Gambar 2 (f) Wiring Pneumatik 
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Langkah Kerja : 

1. Persiapkan alat dan bahan seperti pada tabel 2(a). 

2. Hubungkan kabel USB Peripheral PLC dan Arduino pada laptop. 

3. Hubungkan kabel RS-232 PLC pada laptop. 

4. Lakukan wiring PLC, Arduino dan Pneumatik sesuai dengan gambar 

2(d,e&f). 

5. Buat program Ladder dan Arduino sesuai dengan gambar 2(a&b). 

6. Buat HMI dan lakukan addressing seperti gambar 2(c) dan tabel 2(b). 

7. Catat hasil pada tabel pengujian HMI dan buat analisanya!. 

 

Tabel Pengujian HMI: 

Tampilan HMI Fungsi 
Berfungsi/tidak 

berfungsi 

Start Menyalakan sistem  

Stop Mematikan sistem  

Reset Mereset hasil pemilahan  

Konveyor (Button) Menyalakan konveyor  

Silinder Indikator berupa lampu ketika 

silinder aktif 

 

Proximity Indikator berupa lampu ketika 

proximity aktif 

 

Konveyor (Indikator) Indikator berupa lampu ketika 

konveyor aktif 

 

Jumlah hasil pemilah Indikator berupa angka ketika 

besi dipilah  

 

 

Analisa : 
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3. Lembar Kerja 3 

Judul : HMI Pemilah Potongan Besi L 

Tujuan : Membuat HMI pada sistem pemilahan besi L 

Alat dan bahan :  

 

Tabel 3(a) Alat dan Bahan 

No. Alat dan Bahan Jumlah 

1 PLC Omron CP1E N20DR-A 1 

2 Arduino Mega 1 

3 Sensor ultrasonik 2 

4 Kabel - 

5 Sensor IR Proximity (Line 3) 1 

6 Solenoid Valve (Line 3) 1 

7 Pneumatik silinder (Line 3) 1 

8 Software CX-Programmer 1 

9 Software CX-Designer 1 

10 Arduino IDE 1 

11 Kabel USB Pheriperal 2 

12 Kabel RS-232/Usb to RS-232 1 

13 Besi L - 

14 Relay Module 4-Channel 2 

15 Relay Omron LY2 1 

16 DC Motor 1 

17 PSU 24V 1 

18 PSU 5V 1 
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Ladder Diagram : 

 

 

Gambar 3(a) Ladder  
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Program Arduino : 

 

 

Gambar 3(b) Program Arduino 
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Penjelasan Program : 

Tombol “Start” pada alamat W0.00 ditekan untuk mengaktifkan keseluruhan 

sistem. Tombol “Motor Forward” pada alamat I0.02 ditekan untuk mengaktifkan 

konveyor. Ketika besi L terdeteksi oleh sensor ultrasonik samping, input PLC pada 

alamat I0.09 akan aktif dan trigger SET pada alamat 10.02, jika besi L sudah sampai 

di line 3, sensor proximity yang disambungkan pada input PLC alamat I0.06 akan 

aktif dan trigger selama 5 detik pada solenoid valve alamat Q100.06 yang 

terhubung dengan pneumatic cylinder yang berfungsi untuk memilah besi, setelah 

5 detik maka semua alamat RSET akan aktif yang menandakan proses pemilahan 

sudah selesai. Kontak differential up akan aktif dan trigger binary encrement untuk 

melakukan penjumlahan besi yang sudah dipilah. Tombol reset pada alamat W0.04 

ditekan unuk mengaktifkan perintah MOV#0 guna mereset hasil penjumlahan besi 

yang sudah dipilah. Tekan tombol “Stop” pada alamat W0.02 untuk mematikan 

keseluruhan sistem.  
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Desain HMI : 

  

Gambar 3(c) HMI 

 

Tabel 3(b) Addressing HMI dan PLC 

No. Label Function Object Address PLC 

1 Start On/Off Button WR0.00 

2 Stop On/Off Button WR0.02 

3 Reset On/Off Button WR0.04 

4 Konveyor On/Off Button CIO0.02 

5 Silinder BitLamp CIO100.06 

6 Konveyor BitLamp CIO100.02 

7 Proximity BitLamp CIO0.06 

8 Jumlah Pemilahan Numerical Display DM0.00 

  



L-48 
 

 
  Politeknik Negeri Jakarta 
 

Wiring PLC : 

 

Gambar 3(d) Wiring PLC 
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Wiring Arduino : 

 

Gambar 3 (e) Wiring Arduino 
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Wiring Pneumatik 

 

Gambar 3 (f) Wiring Pneumatik 
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Langkah Kerja : 

1. Persiapkan alat dan bahan seperti pada tabel 3(a). 

2. Hubungkan kabel USB Peripheral PLC dan Arduino pada laptop. 

3. Hubungkan kabel RS-232 PLC pada laptop. 

4. Lakukan wiring PLC, Arduino dan Pneumatik sesuai dengan gambar 

3(d,e&f). 

5. Buat program Ladder dan Arduino sesuai dengan gambar 3(a&b). 

6. Buat HMI dan lakukan addressing seperti gambar 3(c) dan tabel 3(b). 

7. Catat hasil pada tabel pengujian HMI dan buat analisanya!. 

 

Tabel Pengujian HMI: 

Tampilan HMI Fungsi 
Berfungsi/tidak 

berfungsi 

Start Menyalakan sistem  

Stop Mematikan sistem  

Reset Mereset hasil pemilahan  

Konveyor (Button) Menyalakan konveyor  

Silinder Indikator berupa lampu ketika 

silinder aktif 

 

Proximity Indikator berupa lampu ketika 

proximity aktif 

 

Konveyor (Indikator) Indikator berupa lampu ketika 

konveyor aktif 

 

Jumlah hasil pemilah Indikator berupa angka ketika 

besi dipilah  

 

 

Analisa : 
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4. Lembar Kerja 4 

Judul : HMI Pemilah Potongan Besi berkarat 

Tujuan : Membuat HMI pada sistem pemilahan besi 

berkarat 

Alat dan bahan :  

 

Tabel 4(a) Alat dan Bahan 

No. Alat dan Bahan Jumlah 

1 PLC Omron CP1E N20DR-A 1 

2 Arduino Mega 1 

3 Sensor TCS3200 1 

4 Kabel - 

5 Sensor IR Proximity (Line 1) 1 

6 Solenoid Valve (Line 1) 1 

7 Pneumatik silinder (Line 1) 1 

8 Software CX-Programmer 1 

9 Software CX-Designer 1 

10 Arduino IDE 1 

11 Kabel USB Pheriperal 2 

12 Kabel RS-232/Usb to RS-232 1 

13 Besi berkarat - 

14 Relay Module 4-Channel 2 

15 Relay Omron LY2 1 

16 DC Motor 1 

17 PSU 24V 1 

18 PSU 5V 1 
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Ladder Diagram : 

 

 

Gambar 4(a) Ladder  
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Program Arduino : 
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Gambar 4(b) Program Arduino 

 

Penjelasan Program : 

Tombol “Start” pada alamat W0.00 ditekan untuk mengaktifkan keseluruhan 

sistem. Tombol “Motor Forward” pada alamat I0.02 ditekan untuk mengaktifkan 

konveyor. Ketika besi berkarat terdeteksi oleh sensor warna TCS3200, jika besi 

berkarat, input PLC pada alamat I0.07 akan aktif dan trigger SET pada alamat 

10.00, jika besi berkarat sudah sampai di line 1, sensor proximity yang 

disambungkan pada input PLC alamat I0.04 akan aktif dan trigger selama 5 detik 

pada solenoid valve alamat Q100.04 yang terhubung dengan pneumatic cylinder 

yang berfungsi untuk memilah besi, setelah 5 detik maka semua alamat RSET akan 

aktif yang menandakan proses pemilahan sudah selesai. Kontak differential up akan 

aktif dan trigger binary encrement untuk melakukan penjumlahan besi yang sudah 

dipilah. Tombol reset pada alamat W0.04 ditekan unuk mengaktifkan perintah 

MOV#0 guna mereset hasil penjumlahan besi yang sudah dipilah. Tekan tombol 

“Stop” pada alamat W0.02 untuk mematikan keseluruhan sistem.  
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Desain HMI : 

  

Gambar 4(c) HMI 

 

Tabel 4(b) Addressing HMI dan PLC 

No. Label Function Object Address PLC 

1 Start On/Off Button WR0.00 

2 Stop On/Off Button WR0.02 

3 Reset On/Off Button WR0.04 

4 Konveyor On/Off Button CIO0.02 

5 Silinder BitLamp CIO100.04 

6 Konveyor BitLamp CIO100.02 

7 Proximity BitLamp CIO0.04 

8 Jumlah Pemilahan Numerical Display DM0.00 
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Wiring PLC : 

 

Gambar 4(d) Wiring PLC 
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Wiring Arduino : 

 

Gambar 4 (e) Wiring Arduino 
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Wiring Pneumatik 

 

Gambar 4 (f) Wiring Pneumatik 
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Langkah Kerja : 

1. Persiapkan alat dan bahan seperti pada tabel 4(a). 

2. Hubungkan kabel USB Peripheral PLC dan Arduino pada laptop. 

3. Hubungkan kabel RS-232 PLC pada laptop. 

4. Lakukan wiring PLC, Arduino dan Pneumatik sesuai dengan gambar 

4(d,e&f). 

5. Buat program Ladder dan Arduino sesuai dengan gambar 4(a&b). 

6. Buat HMI dan lakukan addressing seperti gambar 4(c) dan tabel 4(b). 

7. Catat hasil pada tabel pengujian HMI dan buat analisanya!. 

 

Tabel Pengujian HMI: 

Tampilan HMI Fungsi 
Berfungsi/tidak 

berfungsi 

Start Menyalakan sistem  

Stop Mematikan sistem  

Reset Mereset hasil pemilahan  

Konveyor (Button) Menyalakan konveyor  

Silinder Indikator berupa lampu ketika 

silinder aktif 

 

Proximity Indikator berupa lampu ketika 

proximity aktif 

 

Konveyor (Indikator) Indikator berupa lampu ketika 

konveyor aktif 

 

Jumlah hasil pemilah Indikator berupa angka ketika 

besi dipilah  

 

 

Analisa : 
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5. Lembar Kerja 5 

Judul : HMI Kontrol DC motor forward & reverse 

Tujuan : Membuat HMI pada sistem kontrol DC motor 

forward & reverse 

Alat dan bahan :  

 

Tabel 5(a) Alat dan Bahan 

No. Alat dan Bahan Jumlah 

1 PLC Omron CP1E N20DR-A 1 

2 Kabel - 

3 Software CX-Programmer 1 

4 Software CX-Designer 1 

5 Kabel USB Pheriperal 2 

6 Kabel RS-232/Usb to RS-232 1 

7 Besi berkarat - 

8 Relay Omron LY2 2 

9 DC Motor 1 

10 PSU 24V 1 

11 PSU 5V 1 
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Ladder Diagram : 

 

Gambar 5(a) Ladder 

Penjelasan Program : 

Kontak “Start” pada alamat W0.00 ditekan untuk mengaktifkan keseluruhan sistem. 

Kontak “Forward” pada alamat W0.04 ditekan untuk mengaktifkan motor forward 

pada alamat output PLC Q100.02, jika kontak “Reverse” pada alamat W0.05 

ditekan maka kontak NC alamat W0.05 akan memutus Q100.02 dan mengaktifkan 

Q100.03 yang akan menjalankan motor secara reverse, keika Q100.02 atau 

Q100.03 aktif, indikator motor pada alamat W0.06 akan menyala. Kontak NC pada 

alamat W0.03 digunakan untuk menonaktifkan motor.   
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Desain HMI : 

  

Gambar 5(b) HMI 

 

Tabel 5(b) Addressing HMI dan PLC 

No. Label Function Object Address PLC 

1 Start On/Off Button WR0.00 

2 Stop On/Off Button WR0.03 

4 Forward (Button) On/Off Button WR0.04 

5 Reverse (Button) On/Off Button WR0.05 

6 Forward (indikator) BitLamp CIO100.02 

7 Reverse (indikator) BitLamp CIO100.03 

8 Motor DC (indicator) BitLamp WR0.06 
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Wiring PLC : 

 

Gambar 5(c) Wiring PLC 
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Langkah Kerja : 

1. Persiapkan alat dan bahan seperti pada tabel 5(a). 

2. Hubungkan kabel USB Peripheral PLC dan Arduino pada laptop. 

3. Hubungkan kabel RS-232 PLC pada laptop. 

4. Lakukan wiring PLC sesuai dengan gambar 5(c). 

5. Buat program Ladder sesuai dengan gambar 5(a) 

6. Buat HMI dan lakukan addressing seperti gambar 5(b) dan tabel 5(b). 

7. Catat hasil pada tabel pengujian HMI dan buat analisanya!. 

 

Tabel Pengujian HMI: 

Tampilan HMI Fungsi 
Berfungsi/tidak 

berfungsi 

Start Menyalakan sistem  

Stop Mematikan sistem  

Forward (Button) Menyalakan DC Motor Forward  

Reverse (Button) Menyalakan DC Motor Reverse  

Forward (indikator) Indikator berupa lampu ketika 

motor forward aktif 

 

Reverse (indikator) Indikator berupa lampu ketika 

motor reverse aktif 

 

Motor DC Indikator berupa lampu ketika 

motor aktif 

 

 

Analisa : 

 

 

 


