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ABSTRAK

HMI (Human Machine Interface) adalah sebuah inferface atau tampilan
penghubung antara manusia dengan mesin. HMI juga merupakan user interface dan
sistem kontrol untuk manufaktur. HMI memvisualisasikan kejadian, peristiwa, atau
pun proses yang sedang terjadi di plant secara nyata sehingga dengan HMI operator
lebih mudah dalam melakukan pekerjaan fisik. Biasanya HMI digunakan juga untuk
menunjukkan kesalahan mesin, status mesin, memudahkan operator untuk memulai
dan menghentikan operasi, serta memonitor beberapa part pada lantai produksi.

PLC merupakan sistem kontrol solid state dalam industri yang dapat diprogram
untuk mengontrol sebuah proses atau operasi mesin. PLC mempunyai memori bagi
program dari user yang digunakan untuk menyimpan instruksi agar diimplementasikan
untuk fungsi tertentu seperti timing, perhitungan, manipulasi data dan komunikasi
sehingga bisa mengontrol mesin dan proses.

PT. Insan Sejahtera Engineering berlokasi di Ruko Jatikepuh Indah E-29,
JI. Mojopahit, Candi, Sidoarjo 61271. PT. Insan Sejahtera Engineering adalah
perusahaan yang bergerak dibidang Elektrikal, Kontrol dan Instrumentasi dan
Teknologi Informasi yang juga berbentuk perusahaan EPPC (Engineering,
Procurement, Construction and Commissioning). Perusahaan ini melayani c/ient untuk
proses design/perancangan sistem yang akan dibangun, pengadaan/pembelian barang
dan dilanjutkan dengan membangun/konstruksi apa yang telah dirancang melalui
tender ataupun melalui permintaan langsung pada perusahaan.

Selama melakukan kegiatan kerja praktek di perusahaan ini, didapatkan
pengembangan ilmu baru untuk mendesain, memerogram, dan menkonfigurasikan
HMI (Human Machine Interface) dan PLC (Programable Logic Control). Dengan
mendapatkan itu semua, tujuan saya kerja praktek di PT. Insan Sejahtera Engineering
dapat tercapai.

Kata kunci : HMI (Human Machine Interface), PLC (Programable Logic Control).
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ABSTRACT

HMI (Human Machine Interface) is an interface or display connecting between
humans and machines. HMI is also a user interface and control system for manufacturing.
HMI visualizes the actual events, or processes that are happening at the plant so that the
HMI operator is easier to do physical work. Usually HMI is also used to indicate machine
errors, machine status, make it easy for operators to start and stop operations, and monitor
parts on the production floor.

PLC is a solid state control system in the industry that can be programmed to control
a process or machine operation. PLC has memory for user programs that are used to store
instructions to be implemented for certain functions such as timings, calculations, data
manipulation and communication so that they can control machines and processes.

PT. Insan Sejahtera Engineering is located at Ruko Jatikilay Indah E-29, JL
Mojopahit, Candi, Sidoarjo 61271. PT. Insan Sejahtera Engineering is a company engaged
in Electrical, Control and Instrumentation and Information Technology which also takes the
form of EPPC (Engineering, Procurement, Construction and Commissioning) companies.
This company serves the client for the design process / system design that will be built,
procurement / purchase of goods and proceed with building / construction of what has been
designed.

During practical work activities in this company, new knowledge was obtained to
design, program, and configure HMI (Human Machine Interface) and PLC (Programable
Logic Control). By getting it all, the purpose of my practical work at PT. Insan Sejahtera
Engineering can be achieved.

Key Keywords : HMI (Human Machine Interface), PLC (Programable Logic
Control)
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