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ABSTRAK

Pada dasarnya, PLC merupakan sistem kontrol solid state dalam industri
yang dapat diprogram untuk mengontrol sebuah proses atau operasi mesin. Untuk
memaksimalkan penggunaan PLC dapat menambahkan HMI (Human Machine
Interface) yang merupakan sebuah alat perantara antara pengguna dengan PLC.
Pengguna dapat menjalankan, memonitor dan mengendalikan peralatan otomasi
melalui layar sentuh (touchscreen) secara real-time.

PT Primasatya Reksacipta Tehnika berlokasi di Jalan Ngagel Madya Utara
no 4, Surabaya. Perusahaan ini sudah berdiri sejak tahun 1994. Primasatya adalah
perusahaan yang menyediakan layanan di bidang otomatisasi industri. Perusahaan
ini tidak hanya menjual dalam bentuk hardware melainkan juga software, service,
sistem otomasi serta menyediakan layanan konsultasi dari desain maupun produk.
Pada kerja praktek ini, dibahas beberapa masalah yaitu bagaimana cara
menggunakan software Proficy Machine Edition 9.0 (untuk PLC) dan XDesigner
Plus v4.8.28.0 (untuk HMI). Dalam penggunaan software XDesigner Plus dan
Proficy Machine terdapat beberapa hal yang penting antara lain adalah pembuatan
tombol sentuh (touch button) yang menghubungkan antara pengguna dengan HMI
serta fitur-fitur yang lainnya harus memiliki alamat memori yang sama.

Selama melakukan kegiatan kerja praktek di perusahaan ini, didapatkan
beberapa tugas yaitu contoh kasus tampilan HMI untuk Proses mixing,
homogenization, UHT sterilization, aseptic packaging, dan cardboard packaging,
serta cara pembuatan kabel komunikasi serial PLC-HMI.

Kata kunci : PLC, HMI, Proficy Machine, XDesigner Plus
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ABSTRACT

Basically, PLC is a solid state control system in industry that can be
programmed to control a machine's process or operation. To maximize the use of
PLC the user can add an HMI (Human Machine Interface) which is an intermediary
between users with PLC. Users can run, monitor and control the automation
equipment via the touch screen (touchscreen) in real-time.

PT Primasatya Reksacipta Tehnika is located at Jalan Ngagel Madya Utara
no 4, Surabaya. This company has been established since 1994. Primasatya is a
company that provides services in the field of industrial automation. The company
not only sells in hardware but also software, service, automation systems and
provides design and product consulting services. In this practical work, discussed
some problems that is how to use software Proficy Machine Edition 9.0 (PLC) and
XDesigner Plus V4.8.28.0 (HMI). In the use of XDesigner Plus and Proficy
Machine software there are several important things, among others, is the creation
of a touch button that connects between users with HMI and other features must
have the same memory address.

During doing practical work activities in this company, obtained some tasks
that are examples of cases HMI display for the Process of Proses mixing,
homogenization, UHT sterilization, aseptic packaging, and cardboard packaging,
and how to make PLC-HMI serial communication cables.

Key Keywords : PLC, HMI, Proficy Machine, XDesigner Plus
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