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BAB IlI

METODOLOGI PENELITIAN

Tempat dan Waktu Penelitian

Penelitian dilakukan di laboratorium Programmable Logic
Controller (PLC) Jurusan Teknik Elektro Fakultas Teknik Universitas Negeri
Jakarta pada bulan september sampai dengan bulan desember tahun 2012-
2013, dan di PT. Sinde Budi pada tanggal 11 desember sampai dengan 28

desember 2012.

Metode Penelitian

Metode yang digunakan dalam penelitian adalah metode eksperimen
laboratorium, yaitu merancang, membuat dan melakukan uji coba program
kemudian menerapkannya pada model sistem pendeteksi kebocoran gas LPG

yang telah dibuat.

Rancangan Penelitian

Penelitian diawali dengan membuat model tempat pendeteksi
kebocoran gas LPG untuk sistem pengotomatisasian. Kemudian dilanjutkan
dengan melakukan uji coba pembuatan program PLC sebagai kontrol

otomatisnya, maka diambil langkah-langkah penelitian sebagai berikut:
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3.3.1. Perancangan Model Sistem Pendeteksi Gas LPG Otomatis

1. Rancangan tata letak bagian-bagian alat (model) pada panel

Gambar 3.1 Rancangan Tata Letak

Rancangan yang digunakan berukuran 50x40 cm
dengan tebal 200 mm. Dimana panel kontrol otomatis dan
komponen-komponen pendukungnya diletakan di dalam panel

tersebut.

3.3.2. Perancangan Diagram Ladder
Twidosoft adalah program yang digunakan penulis sebagai
media untuk membuat diagram ladder yang akan digunakan pada
simulasi pendeteksi kebocoran gas LPG dengan menggunakan PLC

sebagai kontrol.
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1. Pilih program Twidosoft pada Start Menu atau Desktop.

Februari 2013

Gambar 3.2 Jendela Awal Penggunaan Twidosof

2. Pilih “New File” pada sudut Kiri atas.

TwidoSof!

Gabar 3.3 Jendela Pembuatan File Baru
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3. Function level management “Pilih Highest Possible” lalu ok

4. Setelah itu pilih “TWDLMDA20DTK?, sebagai jenis PLC yang

akan dipakai.

=[P
2.0e

[

Gambar 3.5 Jendela Pemilihan Jenis PLC
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5. Buat Ladder Diagram sesuai dengan deskripsi kerja sistem

diatas.

#7) File Edit View Tools Hardwe Program PLC Window Help
ECICIEE Y ] 5 # @
ek % ol e | 52 ([adued ]| @ o

= L uited
= [} TWOLMDAZ0DK
Hea A 00 e 0]

¢ Pot 1 Remote Unk. 1
i 5
= w

7 an
starts (KD)

@
p2

P Fast Coune

Gambar 3.6 Jendela Pembuatan Diagram Ladder

3.3.3. Membuat Skema Rangkaian Detektor Gas LPG Otomatis

Dalam membuat sistem pendeteksi kebocoran gas LPG
otomatis yang menggunakan PLC diperlukan skema rangkaian input
dan outputnya. Input dalam rangkaian pendeteksi kebocoran gas LPG
yaitu berupa sensor MQ-5 dan push button off. Begitu juga output
dalam rangkaian pendeteksi kebocoran gas yaitu berupa lampu gas
fault, selenoid valve, dan buzzer/alarm. Berikut adalah gambar 3.7
skema rangkaian input dan output yang digunakan dalam pembuatan

model sistem pendeteksi gas LPG otomatis menggunakan PLC:
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Skema Rangkaian Garis Tunggal Pendeteksi Ke bocoran Gas LPG

ANALOG TODIGITAL
RIGULATOR 12VDE 704 VD

= EEE

=l

= - r | m|m{u |0 [u[n|up fu]ufu
R Il

[']f I\l amone
L || AT

Gambar 3.7 Skema Rangkaian Detektor Kebocoran Gas LPG

3.3.4. Pembuatan Flowchart
Flowchart adalah gambaran urutan cara Kkerja simulasi
pendeteksi kebocoran gas LPG 3 kg (Propana dan Butana) secara
otomatis berbasis PLC sebagai kontrol. Gambar 3.8 memperlihatkan

cara kerja alat pendeteksi kebocoran gas LPG.
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Gambar 3.8 Flowchart Cara Kerja Pendeteksi Kebocoran Gas LPG

. Diawali dari “mulai” kemudian “power on” yang mendefinisikan
bahwa alat pendeteksi kebocoran telah standby/siap operasi.

. Apabila gas LPG 3 kg (Propana dan Butana) tidak terdeteksi,
sensor MQ-5 maka akan “Tidak” yang berarti sensor MQ-5 tidak
akan mengirim sinyal input ke PLC dan output PLC tidak akan
menyalakan lampu indikator gas fault, selenoid valve tidak akan

menutup aliran gas LPG 3 kg, dan buzer/sirine tidak akan berbunyi.
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3. Apabila terjadi kebocoran pada tabung gas LPG 3 kg (Propana dan
Butana), sensor MQ-5 sebagai inputan yang akan mendeteksi
adanya kebocoran gas LPG 3 kg atau tidak. Jika terdeteksi, sensor
MQ-5 akan “Ya”, yang berarti sensor dalam keadaan aktif yang
akan memberi tegangan inputan ke “PLC”, jika PLC “Ya” akan
menyalakan lampu gas fault, membunyikan buzzer/sirine, dan
selenoid valve akan menutup.

4. Setelah tejadi kebocoran tekan push button off jika “Ya” push
button akan mematikan suara buzzer yang berbunyi, jika tidak

ditekan “tidak” suara buzzer akan tetap berbunyi.

3.4. Instrument Penelitian
Dalam penelitian yang dilakukan, peneliti menggunakan instrumen-
instrumen sebagai berikut:
3.4.1. Perangkat Keras
Perangkat keras atau bahan dan alat yang digunakan dalam
penelitian ini adalah :
3.4.1.1. Bahan
Bahan adalah komponen-komponen yang digunakan
dalam pembuatan alat. Komponen-komponen yang
digunakan dalam pembuatan alat pendeteksi kebocoran gas

LPG 3 kg (Propana dan Butana) dapat dilihat pada tabel 3.1.
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Tabel 3.1 Memperlihatkan bahan-bahan yang digunakan dalam
pembuatan simulasi detektor kebocoran gas LPG.

No Bahan Jumlah
1 | Catu daya 10
2 | Dioda 5
3 | Kapasitor 35V, 470 pF 2
4 | 1C LM7812 1
5 | Sensing 1
6 | LED 2
7 | Resistor 2
8 | Kapasitor 25V 2
9 | IC LM7805 1
10 | Sensor MQ-5 1
11 | Potensio 10 k 1
12 | Trimpot 10 k 1
13 | IC TLO82 1
14 | Resistor 1k 1
15 | Transistor PNP 1
16 | Relay 5 Vdc 1
17 | PCB 3
18 | MCB 2 Ampere 2
19 | Power Supply 1
20 | PLC 1
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21 | Relay 24 Vdc 2

22 | Push Button off 1

23 | Kabel NYAF 0,75 mm Kuning 1 Rol
Biru 1 Rol
Abu-Abu 1 Rol
Hitam 1 Rol

24 | Kabel Ties 50

25 | Buzzer/sirine 1

26 | Lampu Indikator 220 V 2

27 | Rel 1 meter

28 | Kabel dack 1 meter

29 | Baut4 mm x 25 10

30 | Mur 10

31 | Ring 10

32 | Panel 50 cm x 40 cm 1

33 | Skun 0.75 mm 100

34 | Cairan ferit 8

35 | Terminal 13

36 | Selenoid valve 24 Vdc 1
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3.4.1.2. Alat

Alat adalah peralatan-peralatan yang digunakan
dalam membuat atau merancang suatu objek/benda seperti

alat pendeteksi kebocoran gas LPG.

Tabel 3.2 Memperlihatkan alat-alat yang digunakan dalam

pembuatan simulasi detektor kebocoran gas LPG.

No Alat Jumlah
1 | Obeng Plus (+) 1
2 | Obeng Min (-) 1
3 | Tang Potong 1
4 | Tang Skun 1
5 | Tang Kombinasi 1
6 | Gergaji Besi 1
7 | Bor 1
8 | Pulpen snowmen ukuran (F) 1
9 | Pulpen snowmen ukuran (M) 1
10 | AVO meter 1

3.4.2. Perangkat Lunak

berikut;

Perangkat lunak atau software yang digunakan adalah sebagai

1. Program Twidosoft sebagai perangkat pemrograman PLC.
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3.5. Prosedur Penelitian

Berdasarkan pada perancangan alat penelitian, dan kerangka teoritis
yang telah diuraikan sebelumnya, maka simulasi sistem pendeteksi kebocoran
gas LPG otomatis dengan menggunakan PLC sebagai kontrolnya akan
bekerja dengan baik, tetapi simulasi sistem pendeteksi kebocoran gas LPG
(Propana dan Butana) juga akan di tes pengujiannya dengan beberapa gas
yang berbeda, termasuk korek api gas (Naptha/Butana), bensin (Hidrokarbon
dan Iso-Oktana), dan alkohol (Atom karbon dan Atom hidrogen) ketiga gas
yang berbeda ini “korek api gas (Naptha/Butana), bensin (Hidrokarbon dan
Iso-Oktana), dan alkohol (Atom karbon dan Atom hidrogen)” apakah dapat
memenuhi kriteria sebagai berikut:
3.5.1. Pengujian Program PLC pada Gas LPG 3 kg (Propana dan

Butana.

Pengujian program dilakukan untuk mengetahui apakah
program yang telah dirancang dengan logika diagram ladder yang
telah ditentukan sebelumnya, untuk memperjelas hal tersebut, maka
digunakan flowchart program yaitu penjelasan yang menerangkan alat
bekerjanya suatu program dan bertujuan agar program lebih mudah
dimengerti.

Perangkat yang diperlukan untuk program adalah semua
perangkat keras (hardware) yang telah dibuat dan diuji sebelumnya.
Pengujian program PLC dimaksudkan agar dapat melihat hubungan

kerja antara software dan hardware. Dengan demikian, dapat
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diketahui apakah sistem yang dibuat sudah berjalan dengan baik atau

tidak. Maka dilakukan pengujian terhadap logika program yang

menggambarkan ketika keseluruhan program berjalan. Tabel 3.3

memperlihatkan Kriteria pengujian program PLC.

Berikut Prosedur Pengujian:

1. Isilah Tabel 3.3 dengan logika (1) atau (0)

2. Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg

3. Ketika gas LPG 3 kg tidak bocor, letakan sensor MQ-5 di atas

tabung LPG 3 kg. Gambar 3.9 terlampir pada lampiran 5 halaman

134 kemudian isi dibaris 1 kolom 1 sampai dengan 4.

4. Ketika gas LPG 3 kg bocor dan terdeteksi, letakan sensor MQ-5 di

atas tabung LPG 3 kg. Gambar 3.10 terlampir pada lampiran 5

halaman 134 kemudian isi di baris 2 kolom 1 sampai dengan 4.

5. Ketika buzzer berbunyi, lampu gas fault menyala dan seleoid valve

menutup, tekan push button off, kemudian isi di baris 3 kolom 1

sampai dengan 4.

Tabel 3.3 Kriteria pengujian program PLC pada gas LPG 3 kg
(Propana dan Butana)

Input Output
MQ-5 Push Button Off | L. Gas Fault & Buzzer
(%010.0) (%010.1) S.Valve (%Q0.1) | (%QO0.0)
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3.5.2. Pengujian Sensor MQ-5 pada Gas LPG 3 kg (Propana dan

Butana).

Pada rangkaian sensor MQ-5 metode pengujian dilakukan

dengan mengukur tegangan keluaran ketika ada atau tidaknya objek

yang terdeteksi dapat dilihat pada tabel 3.4 dan tabel 3.5.

Berikut Prosedur Pengujian:

1

2.

Isilah Tabel 3.4 dan 3.5 dengan mengisi tegangannya
Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg pada sumber tegangan

(stop kontak).

. Setting sensitivitas rendah/low pada sensor MQ-5 dengan

menggunakan tester.

Ketika gas LPG 3 kg tidak terdeteksi, letakan sensor MQ-5 di atas
tabung LPG 3 kg. Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-
5 dan relay 0, tulis tegangannya pada tabel 3.4 baris 1, dan kolom
1, 2, dan 4 pada posisi low.

Setting sensitivitas tinggi/high pada sensor MQ-5 dengan
menggunakan tester

Ketika gas LPG 3 kg tidak terdeteksi, letakan sensor MQ-5 di atas
tabung LPG 3 kg. Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-
5 dan relay 0, tulis tegangannya pada tabel 3.4 baris 1, dan kolom 3

dan 5 pada posisi high.

. Setting sensitivitas low pada sensor MQ-5 dengan menggunakan

tester.
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8. Ketika gas LPG 3 kg bocor dan terdeteksi, letakan sensor MQ-5 di
atas tabung LPG 3 kg. Colokan probe tester ke input-output sensor
MQ-5 dan relay 0, tulis tegangannya pada tabel 3.5 baris 1, dan
kolom 1, 2, dan 4 pada posisi low.

9. Setting sensitivitas high pada sensor MQ-5 dengan menggunakan
tester

10. Ketika gas LPG 3 kg bocor dan terdeteksi, letakan sensor MQ-5 di

atas tabung LPG 3 kg. Colokan probe tester ke input-output sensor
MQ-5 dan relay 0, tulis tegangannya pada tabel 3.5 baris 1, kolom
3 dan 5 pada posisi high.

Tabel 3.4 Kriteria pengujian rangkaian sensor MQ-5 pada saat gas
LPG 3 kg (Propana dan Butana) tidak terdeteksi.

Tegangan Sensitivitas Sensor MQ-5
Input Tegangan Output Tegangan Relay 0
Sensor MQ-5
Low High Low High

Tabel 3.5 Kiriteria pengujian rangkaian sensor MQ-5 pada saat gas
LPG 3 kg (Propana dan Butana) terdeteksi.

Tegangan Sensitivitas Sensor MQ-5
Input Tegangan Output Tegangan Relay 0
Sensor MQ-5

Low High Low High




53

3.5.3. Pengujian Rangakaian Buzzer, Lampu Gas Fault, dan Selenoid

Valve pada Gas LPG 3 kg (Propana dan Butana).

Pengujian yang dilakukan pada rangkaian buzzer, lampu gas

fault, dan selenoid valve dilakukan dengan metode mengukur berapa

besar tegangan keluaran yang dihasilkan oleh kontak-kontak output

PLC, baik oleh kontak input sebelum diberi tegangan dan sesudah

diberi tegangan dapat dilihat pada tabel 3.6 dan tabel 3.7.

Berikut Prosedur Pengujian:

1.

2.

Isilah Tabel 3.6 dan 3.7 dengan mengisi tegangannya

Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg pada sumber
tegangan (stop kontak).

Ketika gas LPG 3 kg tidak terdeteksi, letakan sensor MQ-5 di atas
tabung LPG 3 kg.

Colokan probe tester pada input PLC dari sensor MQ-5 (%I10.0)
dan Push button off (%10.1) dan output PLC (%Q0.1) dan (QO0.0)
(kemudian tulis berapa tegangannya pada tabel 3.6 baris 1 kolom 1
sampai dengan 4.

Ketika gas LPG 3 kg bocor, letakan sensor MQ-5 di atas tabung
LPG 3 kg.

Colokan probe tester pada input PLC dari sensor MQ-5 (%10.0),
Push button off (%10.1) dan output PLC (%Q0.1) dan (QO0.0)
kemudian tulis berapa tegangannya pada tabel 3.7 baris 1 kolom 1

sampai dengan 4
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7. Ketika gas LPG 3 kg bocor dan buzzer berbunyi, tekan push
button off, dan ukur berapa tegangan yang masuk ke input PLC
(10.1), kemudian tulis pada tabel 3.7 di baris 2 kolom 2, dan ukur
input PLC dari sensor MQ-5 (%10.0) dan output PLC (Q0.1) dan
(%Q0.0) pada tabel 3.7 baris 2 kolom 1, 3, dan 4.

Tabel 3.6 Kriteria Pengujian Rangkaian Buzzer, Lampu Gas Fault,

dan Selenoid valve pada saat kontak input (sensor MQ-5)
tidak mendeteksi gas LPG 3 kg (Propana dan Butana)

Tegangan Input PLC Tegangan Out put PLC

MQ-5 Push Button L. Gas fault & S. Buzzer

(%10.0) Off (%10.1) | Valve (%Q0.1) (%Q0.0)

Tabel 3.7 Kriteria Pengujian Rangkaian Buzzer, Lampu Gas Fault dan
Selenoid valve pada saat kontak input (sensor MQ-5)
mendeteksi gas LPG 3 kg (Propana dan Butana)

Tegangan Input PLC Tegangan Out put PLC

MQ-5 Push Button L. Gas fault & S. Buzzer

(%10.0) Off (%10.1) | Valve (%Q0.1) %Q0.0
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3.5.4. Pengujian Program PLC pada Korek Api Gas (Naptha/Butana)

Pengujian program dilakukan untuk mengetahui apakah
program yang telah dirancang dengan logika diagram ladder yang
telah ditentukan sebelumnya, untuk memperjelas hal tersebut, maka
digunakan flowchart program yaitu penjelasan yang menerangkan alat
bekerjanya suatu program dan bertujuan agar program lebih mudah
dimengerti.

Perangkat yang diperlukan untuk program adalah semua
perangkat keras (hardware) yang telah dibuat dan diuji sebelumnya.
Pengujian program PLC dimaksudkan agar dapat melihat hubungan
kerja antara software dan hardware. Dengan demikian, dapat
diketahui apakah sistem yang dibuat sudah berjalan dengan baik atau
tidak. Maka dilakukan pengujian terhadap logika program yang
menggambarkan ketika keseluruhan program berjalan. Tabel 3.8
memperlihatkan kriteria pengujian program PLC.

Berikut Prosedur Pengujian:

1. Isilah Tabel 3.8 dengan logika (1) atau (0).

2. Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg pada sumber tegangan
(stop kontak).

3. Ketika korek api gas (naptha/butana) tidak bocor, letakan sensor
MQ-5 di atas korek api gas. Gambar 3.11 terlampir pada lampiran

5 halaman 134 kemudian isi dibaris 1 kolom 1 sampai dengan 4.
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4. Ketika korek api gas bocor (naptha/butana), letakan sensor MQ-5

di atas tabung korek api gas. Gambar 3.12 terlampir pada lampiran

5 halaman 134 kemudian isi di baris 2 kolom 1 sampai dengan 4

5. Ketika buzzer berbunyi, lampu gas fault menyala dan seleoid valve

menutup, tekan push button off, kemudian isi di baris 3 kolom 1

sampai dengan 4.

Tabel 3.8 Kriteria pengujian program PLC pada korek api gas

(Naptha/Butana)
Input Output
MQ-5 Push Button Off | L. Gas Fault & Buzzer
(%10.0) (%10.1) S.Valve (%Q0.1) | (%Q0.0)

3.5.5. Pengujian Sensor MQ-5 pada Korek Api Gas (Naptha/Butana)

Pada rangkaian sensor MQ-5 metode pengujian dilakukan

dengan mengukur tegangan keluaran ketika ada atau tidaknya objek

yang terdeteksi dapat dilihat pada tabel 3.9 dan tabel 3.10.

Berikut Prosedur Pengujian:

1. Isilah Tabel 3.9 dan 3.10 dengan mengisi tegangannya

2. Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg pada sumber tegangan

(stop kontak).
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. Setting sensitivitas rendah/low pada sensor MQ-5 dengan
menggunakan tester.

. Ketika korek api gas (naptha/butana) tidak terdeteksi, letakan
sensor MQ-5 di atas korek api gas (naptha/butana) . Colokan probe
tester ke input-output sensor MQ-5 dan relay 0, tulis tegangannya
pada tabel 3.9 baris 1, dan kolom 1, 2, dan 4 pada posisi low.

. Setting sensitivitas tinggi/high pada sensor MQ-5 dengan
menggunakan tester

. Ketika korek api gas (naptha/butana) tidak terdeteksi, letakan
sensor MQ-5 di atas korek api gas (naptha/butana). Colokan probe
tester ke input-output sensor MQ-5 dan relay 0, tulis tegangannya
pada tabel 3.9 baris 1, dan kolom 3 dan 5 pada posisi high.

. Setting sensitivitas low pada sensor MQ-5 dengan menggunakan
tester.

. Ketika korek api gas (naptha/butana) bocor dan terdeteksi, letakan
sensor MQ-5 di atas korek api gas (naptha/butana). Colokan probe
tester ke input-output sensor MQ-5 dan relay 0, tulis tegangannya
pada tabel 3.10 baris 1, dan kolom 1, 2, dan 4 pada posisi low.

. Setting sensitivitas high pada sensor MQ-5 dengan menggunakan

tester.
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10. Ketika korek api gas (naptha/butana) bocor dan terdeteksi, letakan
sensor MQ-5 di atas korek api gas (naptha/butana). Colokan probe
tester ke input-output sensor MQ-5 dan relay 0, tulis tegangannya
pada tabel 3.10 baris 1, kolom 3 dan 5 pada posisi high.

Tabel 3.9 Kiriteria pengujian rangkaian sensor MQ-5 pada saat korek
api gas (Naptha/Butana) tidak terdeteksi.

Tegangan Sensitivitas Sensor MQ-5
Input Tegangan Output Tegangan Relay 0
Sensor MQ-5
Low High Low High

Tabel 3.10 Kriteria pengujian rangkaian sensor MQ-5 pada saat korek
api gas (Naptha/Butana) terdeteksi.

Tegangan Sensitivitas Sensor MQ-5
Input Tegangan Output Tegangan Relay 0
Sensor MQ-5
Low High Low High

3.5.6. Pengujian Rangakaian Buzzer, Lampu Gas Fault, dan Selenoid
Valve pada Korek Api Gas (Naptha/Butana)

Pengujian yang dilakukan pada rangkaian buzzer, lampu gas

fault, dan selenoid valve dilakukan dengan metode mengukur berapa

besar tegangan keluaran yang dihasilkan oleh kontak-kontak output
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PLC, baik oleh kontak input sebelum diberi tegangan dan sesudah

diberi tegangan dapat dilihat pada tabel 3.11 dan tabel 3.12.

Berikut Prosedur Pengujian:

1.

2.

Isilah Tabel 3.11 dan 3.12 dengan mengisi tegangannya

Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg pada sumber
tegangan (stop kontak).

Ketika korek api gas (naptha/butana) tidak terdeteksi, letakan
sensor MQ-5 di atas api gas (naptha/butana).

Colokan probe tester pada input PLC dari sensor MQ-5 (%I10.0)
dan Push button off (%10.1) dan output PLC (%Q0.1) dan (Q0.0)
(kemudian tulis berapa tegangannya pada tabel 3.11 baris 1 kolom
1 sampai dengan 4.

Ketika korek api gas (naptha/butana) bocor, letakan sensor MQ-5
di atas api gas (naptha/butana).

Colokan probe tester pada input PLC dari sensor MQ-5 (%10.0),
Push button off (%I10.1) dan output PLC (%Q0.1) dan (QO0.0)
kemudian tulis berapa tegangannya pada tabel 3.12 baris 1 kolom
1 sampai dengan 4

Ketika korek api gas (naptha/butana) bocor dan buzzer berbunyi,
tekan push button off, dan ukur berapa tegangan yang masuk ke
input PLC (10.1), kemudian tulis pada tabel 3.7 di baris 2 kolom
2, dan ukur input PLC dari sensor MQ-5 (%10.0) dan output PLC

(Q0.1) dan (%Q0.0) pada tabel 3.7 baris 2 kolom 1, 3, dan 4.
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Tabel 3.11 Kriteria Pengujian Rangkaian Buzzer, Lampu Gas Fault,
dan Selenoid valve pada saat kontak input (sensor MQ-5)
tidak mendeteksi korek api gas (Naptha/Butana)

Tegangan Input PLC

Tegangan Out put PLC

MQ-5

(%10.0)

Push Button

Off (%10.1)

L. Gas fault & S.

Valve (20Q0.1)

Buzzer

(%Q0.0)

Tabel 3.12 Kriteria Pengujian Rangkaian Buzzer, Lampu Gas Fault
dan Selenoid valve pada saat kontak input (sensor MQ-5)

mendeteksi korek api gas (Naptha/Butana)

Tegangan Input PLC

Tegangan Out put PLC

MQ-5

(%10.0)

Push Button

Off (%610.1)

L. Gas fault & S.

Valve (%0Q0.1)

Buzzer

%Q0.0

3.5.7. Pengujian Program PLC pada Bensin (Hidrokarbon dan Iso

Oktana)

Pengujian program dilakukan untuk mengetahui apakah

program yang telah dirancang dengan logika diagram ladder yang

telah ditentukan sebelumnya, untuk memperjelas hal tersebut, maka

digunakan flowchart program yaitu penjelasan yang menerangkan alat

bekerjanya suatu program dan bertujuan agar program lebih mudah

dimengerti.




61

Perangkat yang diperlukan untuk program adalah semua

perangkat keras (hardware) yang telah dibuat dan diuji sebelumnya.

Pengujian program PLC dimaksudkan agar dapat melihat hubungan

kerja antara software dan hardware. Dengan demikian, dapat

d

ti

iketahui apakah sistem yang dibuat sudah berjalan dengan baik atau

dak. Maka dilakukan pengujian terhadap logika program yang

menggambarkan ketika keseluruhan program berjalan. Tabel 3.13

memperlihatkan kriteria pengujian program PLC.

Berikut Prosedur Pengujian:

1

2.

. Isilah Tabel 3.13 dengan logika (1) atau (0)

Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg

Ketika bensin (hidrokarbon dan iso-oktana) tidak bocor, letakan
sensor MQ-5 di atas bensin (hidrokarbon dan iso-oktana). Gambar
3.13 terlampir pada lampiran 5 halaman 135 kemudian isi dibaris
1 kolom 1 sampai dengan 4.

. Ketika bensin (hidrokarbon dan iso-oktana), letakan sensor MQ-5
di atas bensin (hidrokarbon dan iso-oktana). Gambar 3.14 terlampir
pada lampiran 5 halaman 135 kemudian isi di baris 2 kolom 1
sampai dengan 4

Ketika buzzer berbunyi, lampu gas fault menyala dan seleoid valve
menutup, tekan push button off, kemudian isi di baris 3 kolom 1

sampai dengan 4.
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Tabel 3.13 Kriteria pengujian program PLC pada Bensin
(Hidrokarbon dan Iso-Oktana)
Input Output
MQ-5 Push Button Off | L. Gas Fault & Buzzer
(%10.0) (%010.1) S.Valve (%Q0.1) | (%Q0.0)

3.5.8. Pengujian Sensor MQ-5 pada Bensin (Hidrokarbon dan Iso

Oktana)

Pada rangkaian sensor MQ-5 metode pengujian dilakukan

dengan mengukur tegangan keluaran ketika ada atau tidaknya objek

yang terdeteksi dapat dilihat pada tabel 3.14 dan tabel 3.15.

Berikut Prosedur Pengujian:

1. Isilah Tabel 3.14 dan 3.15 dengan mengisi tegangannya

2. Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg pada sumber tegangan

(stop kontak).

3. Setting sensitivitas

menggunakan tester.

rendah/low pada sensor

MQ-5 dengan

4. Ketika bensin (hidrokarbon dan iso-oktana) tidak terdeteksi,

letakan sensor MQ-5 di atas bensin (hidrokarbon dan iso-oktana) .

Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-5 dan relay 0, tulis
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tegangannya pada tabel 3.14 baris 1, dan kolom 1, 2, dan 4 pada
posisi low.

5. Setting sensitivitas tinggi/high pada sensor MQ-5 dengan
menggunakan tester

6. Ketika bensin (hidrokarbon dan iso-oktana) tidak terdeteksi,
letakan sensor MQ-5 di atas bensin (hidrokarbon dan iso-oktana).
Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-5 dan relay 0, tulis
tegangannya pada tabel 3.14 baris 1, dan kolom 3 dan 5 pada posisi
high.

7. Setting sensitivitas low pada sensor MQ-5 dengan menggunakan
tester.

8. Ketika bensin (hidrokarbon dan iso-oktana) bocor dan terdeteksi,
letakan sensor MQ-5 di atas bensin (hidrokarbon dan iso-oktana).
Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-5 dan relay 0, tulis
tegangannya pada tabel 3.15 baris 1, dan kolom 1, 2, dan 4 pada
posisi low.

9. Setting sensitivitas high pada sensor MQ-5 dengan menggunakan
tester.

10. Ketika bensin (hidrokarbon dan iso-oktana) bocor dan terdeteksi,
letakan sensor MQ-5 di atas bensin (hidrokarbon dan iso-oktana).
Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-5 dan relay 0,
tulis tegangannya pada tabel 3.15 baris 1, kolom 3 dan 5 pada

posisi high.
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Tabel 3.14 Kriteria pengujian rangkaian sensor MQ-5 pada Bensin
(Hidrokarbon dan Iso Oktana) tidak terdeteksi.

Tegangan Sensitivitas Sensor MQ-5
Input Tegangan Output Tegangan Relay 0
Sensor MQ-5
Low High Low High

Tabel 3.15 Kriteria pengujian rangkaian sensor MQ-5 pada Bensin
(Hidrokarbon dan Iso Oktana) terdeteksi.

Tegangan Sensitivitas Sensor MQ-5
Input Tegangan Output Tegangan Relay 0
Sensor MQ-5
Low High Low High

Pengujian Rangakaian Buzzer, Lampu Gas Fault, dan Selenoid
Valve pada Bensin (Hidrokarbon dan Iso Oktana)

Pengujian yang dilakukan pada rangkaian buzzer, lampu gas
fault, dan selenoid valve dilakukan dengan metode mengukur berapa
besar tegangan keluaran yang dihasilkan oleh kontak-kontak output
PLC, baik oleh kontak input sebelum diberi tegangan dan sesudah

diberi tegangan dapat dilihat pada tabel 3.16 dan tabel 3.17.
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Berikut Prosedur Pengujian:

1.

2.

Isilah Tabel 3.16 dan 3.17 dengan mengisi tegangannya

Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg pada sumber
tegangan (stop kontak).

Ketika bensin (hidrokarbon dan iso-oktana) tidak terdeteksi,
letakan sensor MQ-5 di atas bensin (hidrokarbon dan iso-oktana).
Colokan probe tester pada input PLC dari sensor MQ-5 (%I10.0)
dan Push button off (%10.1) dan output PLC (%Q0.1) dan (Q0.0)
(kemudian tulis berapa tegangannya pada tabel 3.16 baris 1 kolom
1 sampai dengan 4.

Ketika bensin (hidrokarbon dan iso-oktana) bocor, letakan sensor
MQ-5 di atas bensin (hidrokarbon dan iso-oktana).

Colokan probe tester pada input PLC dari sensor MQ-5 (%10.0),
Push button off (%I10.1) dan output PLC (%Q0.1) dan (QO0.0)
kemudian tulis berapa tegangannya pada tabel 3.17 baris 1 kolom
1 sampai dengan 4

Ketika bensin (hidrokarbon dan iso-oktana) bocor dan buzzer
berbunyi, tekan push button off, dan ukur berapa tegangan yang
masuk ke input PLC (10.1), kemudian tulis pada tabel 3.17 di baris
2 kolom 2, dan ukur input PLC dari sensor MQ-5 (%10.0) dan
output PLC (Q0.1) dan (%Q0.0) pada tabel 3.17 baris 2 kolom 1,

3, dan 4.



66

Tabel 3.16 Kriteria Pengujian Rangkaian Buzzer, Lampu Gas Fault,
dan Selenoid valve pada saat kontak input (sensor MQ-5)
tidak mendeteksi Bensin (Hidrokarbon dan Iso Oktana)

Tegangan Input PLC Tegangan Out put PLC

MQ-5 Push Button L. Gas fault & S. Buzzer

(%10.0) Off (%10.1) | Valve (%Q0.1) (%6Q0.0)

Tabel 3.17 Kiriteria Pengujian Rangkaian Buzzer, Lampu Gas Fault
dan Selenoid valve pada saat kontak input (sensor MQ-5)
mendeteksi Bensin (Hidrokarbon dan Iso Oktana)

Tegangan Input PLC Tegangan Out put PLC
MQ-5 Push Button L. Gas fault & S. Buzzer
(%10.0) Off (%010.1) Valve (%6Q0.1) %Q0.0

3.5.10. Pengujian Program PLC pada Alkohol (Atom Karbon dan Atom
Hidrogen)

Pengujian program dilakukan untuk mengetahui apakah
program yang telah dirancang dengan logika diagram ladder yang
telah ditentukan sebelumnya, untuk memperjelas hal tersebut, maka
digunakan flowchart program yaitu penjelasan yang menerangkan alat
bekerjanya suatu program dan bertujuan agar program lebih mudah
dimengerti.

Perangkat yang diperlukan untuk program adalah semua

perangkat keras (hardware) yang telah dibuat dan diuji sebelumnya.
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Pengujian program PLC dimaksudkan agar dapat melihat hubungan

kerja antara software dan hardware. Dengan demikian, dapat

diketahui apakah sistem yang dibuat sudah berjalan dengan baik atau

tidak. Maka dilakukan pengujian terhadap logika program yang

menggambarkan ketika keseluruhan program berjalan. Tabel 3.18

memperlihatkan kriteria pengujian program PLC.

Berikut Prosedur Pengujian:

1

2.

Isilah Tabel 3.18 dengan logika (1) atau (0)

Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg

. Ketika alkohol (atom karbon dan atom hidrogen) tidak bocor,

letakan sensor MQ-5 di atas alkohol (atom karbon dan atom
hidrogen). Gambar 3.15 terlampir pada lampiran 5 halaman 135
kemudian isi dibaris 1 kolom 1 sampai dengan 4.

Ketika alkohol (atom karbon dan atom hidrogen) bocor dan
terdeteksi, letakan sensor MQ-5 di atas alkohol (atom karbon dan
atom hidrogen). Gambar 3.16 terlampir pada lampiran 5 halaman
135 kemudian isi di baris 2 kolom 1 sampai dengan 4

Ketika buzzer berbunyi, lampu gas fault menyala dan seleoid valve
menutup tekan push button off, kemudian isi di baris 3 kolom 1

sampai dengan 4.



68

Tabel 3.18 Kriteria pengujian program PLC pada Alkohol (Atom
Karbon dan Atom Hidrogen)

Input Output
MQ-5 Push Button Off | L. Gas Fault & Buzzer
(%010.0) (%010.1) S.Valve (26Q0.1) | (%Q0.0)

3.5.11. Pengujian Sensor MQ-5 pada Alkohol (Atom Karbon dan Atom

Hidrogen)

Pada rangkaian sensor MQ-5 metode pengujian dilakukan

dengan mengukur tegangan keluaran ketika ada atau tidaknya objek

yang terdeteksi dapat dilihat pada tabel 3.19 dan tabel 3.20.

Berikut Prosedur Pengujian:

1. Isilah Tabel 3.19 dan 3.20 dengan mengisi tegangannya

2. Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg pada sumber tegangan

(stop kontak).

3. Setting sensitivitas

menggunakan tester.

rendah/low pada sensor

MQ-5 dengan

4. Ketika alkohol (atom karbon dan atom hidrogen) tidak terdeteksi,

letakan sensor MQ-5 di atas alkohol (atom karbon dan atom

hidrogen). Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-5 dan
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relay 0O, tulis tegangannya pada tabel 3.19 baris 1, dan kolom 1, 2,
dan 4 pada posisi low.

5. Setting sensitivitas tinggi/high pada sensor MQ-5 dengan
menggunakan tester

6. Ketika alkohol (atom karbon dan atom hidrogen) tidak terdeteksi,
letakan sensor MQ-5 di atas alkohol (atom karbon dan atom
hidrogen). Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-5 dan
relay 0, tulis tegangannya pada tabel 3.19 baris 1, dan kolom 3 dan
5 pada posisi high.

7. Setting sensitivitas low pada sensor MQ-5 dengan menggunakan
tester.

8. Ketika alkohol (atom karbon dan atom hidrogen) bocor dan
terdeteksi, letakan sensor MQ-5 di atas alkohol (atom karbon dan
atom hidrogen). Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-5
dan relay 0, tulis tegangannya pada tabel 3.20 baris 1, dan kolom 1,
2, dan 4 pada posisi low.

9. Setting sensitivitas high pada sensor MQ-5 dengan menggunakan
tester.

10. Ketika alkohol (atom karbon dan atom hidrogen) bocor dan
terdeteksi, letakan sensor MQ-5 di atas alkohol (atom karbon dan
atom hidrogen). Colokan probe tester ke input-output sensor MQ-
5 dan relay 0, tulis tegangannya pada tabel 3.20 baris 1, kolom 3

dan 5 pada posisi high.



Tabel 3.19 Kriteria pengujian rangkaian sensor MQ-5 pada Alkohol
(Atom karbon dan Atom hidrogen) tidak terdeteksi.

Tegangan Sensitivitas Sensor MQ-5
Input Tegangan Output Tegangan Relay 0
Sensor MQ-5
Low High Low High

Tabel 3.20 Kriteria pengujian rangkaian sensor MQ-5 pada Alkohol

(Atom karbon dan Atom hidrogen) terdeteksi.

Tegangan

Input

Sensitivitas Sensor MQ-5

Tegangan Output

Sensor MQ-5

Tegangan Relay 0

Low

High

Low

High

3.5.12. Pengujian Rangakaian Buzzer, Lampu Gas Fault, dan Selenoid

Valve pada Alkohol (Atom karbon dan Atom hidrogen)

Pengujian yang dilakukan pada rangkaian buzzer, lampu gas

fault, dan selenoid valve dilakukan dengan metode mengukur berapa

besar tegangan keluaran yang dihasilkan oleh kontak-kontak output

PLC, baik oleh kontak input sebelum diberi tegangan dan sesudah

diberi tegangan dapat dilihat pada tabel 3.21 dan tabel 3.22.
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Berikut Prosedur Pengujian:

1.

2.

Isilah Tabel 3.21 dan 3.22 dengan mengisi tegangannya

Colokan steker alat pendeteksi gas LPG 3 kg pada sumber
tegangan (stop kontak).

Ketika alkohol (atom karbon dan atom hidrogen) tidak terdeteksi,
letakan sensor MQ-5 di atas alkohol (atom karbon dan atom
hidrogen).

Colokan probe tester pada input PLC dari sensor MQ-5 (%I10.0)
dan Push button off (%10.1) dan output PLC (%Q0.1) dan (Q0.0)
(kemudian tulis berapa tegangannya pada tabel 3.21 baris 1 kolom
1 sampai dengan 4.

Ketika alkohol (atom karbon dan atom hidrogen) bocor, letakan
sensor MQ-5 di atas alkohol (atom karbon dan atom hidrogen).
Colokan probe tester pada input PLC dari sensor MQ-5 (%I10.0),
Push button off (%10.1) dan output PLC (%Q0.1) dan (QO0.0)
kemudian tulis berapa tegangannya pada tabel 3.22 baris 1 kolom
1 sampai dengan 4

Ketika alkohol (atom karbon dan atom hidrogen) bocor dan buzzer
berbunyi, tekan push button off, dan ukur berapa tegangan yang
masuk ke input PLC (10.1), kemudian tulis pada tabel 3.22 di baris
2 kolom 2, dan ukur input PLC dari sensor MQ-5 (%10.0) dan
output PLC (QO0.1) dan (%Q0.0) pada tabel 3.22 baris 2 kolom 1,

3, dan 4.
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Tabel 3.21 Kriteria Pengujian Rangkaian Buzzer, Lampu Gas Fault,
dan Selenoid valve pada saat kontak input (sensor MQ-5)
tidak mendeteksi pada Alkohol (Atom karbon dan Atom

hidrogen)
Tegangan Input PLC Tegangan Out put PLC
MQ-5 Push Button L. Gas fault & S. Buzzer

(%10.0) Off (%10.1) | Valve (%Q0.1) (%Q0.0)

Tabel 3.22 Kriteria Pengujian Rangkaian Buzzer, Lampu Gas Fault
dan Selenoid valve pada saat kontak input (sensor MQ-5)
mendeteksi pada Alkohol (Atom karbon dan Atom

hidrogen)
Tegangan Input PLC Tegangan Out put PLC
MQ-5 Push Button L. Gas fault & S. Buzzer
(%10.0) Off (%010.1) Valve (%6Q0.1) %Q0.0

3.6. Teknik Analisis Data

Apabila tidak terjadi kebocoran pada tabung gas LPG 3 kg (Propana
dan Butana), maka sensor MQ-5 (%I10.0) off, maka lampu gas fault tidak
menyala & selenoid valve tidak menutup (%Q0.1) dan begitu juga dengan
buzzer (Q0.0) tidak berbunyi. Sedangkan apabila terjadi kebocoran gas pada
tabung gas LPG 3 kg (Propana dan Butana), maka sensor MQ-5 (%10.0)
akan on dan sekaligus mengaktifkan/meyalakan lampu gas fault (%Q0.1),
selenoid valve (%Q0.1) akan menutup aliran gas LPG 3 kg (Propana dan

Butana), dan buzzer/sirine (%Q0.0) akan berbunyi sebagai tanda bahaya.
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Setelah lampu indikator gas fault (%Q0.1) menyala, selenoid valve
(%Q0.1) menutup aliran gas LPG 3 kg (Propana dan Butana), dan
buzzer/sirine (%Q0.0) berbunyi sebagai tanda bahaya, maka kita tekan push
button off (10.1) untuk mematikan suara buzzer/sirine karena kalau dibiarkan

akan menimbulkan suara yang sangat berisik.

Hipotesis Statistik

Simulasi pendeteksi kebocoran gas LPG 3 kg (Propana dan Butana),
dapat dibuat dengan sensor MQ-5 sebagai input PLC, dikarenakan sensor
MQ-5 dapat mendeteksi adanya kebocoran pada gas LPG 3 kg (Propana dan
Butana) dan dapat mengirim sinyalnya ke PLC sehingga alat pendeteksi
kebocoran gas LPG 3 kg (Propana dan Butana) dapat bekerja secara otomatis,
yaitu dengan sensor MQ-5 mengirim sinyalnya ke kontak input PLC yang
beralamat (%10.0), sehingga (10.0) bekerja dan sekaligus mengaktifkan/
menyalakan lampu gas fault (%Q0.1), selenoid valve (%Q0.1) menutup aliran
gas LPG 3 kg dan buzzer/sirine (%Q0.0) berbunyi. Setelah lampu indikator
gas fault (%Q0.1) menyala, selenoid valve (%Q0.1) menutup aliran gas LPG
3 kg (Propana dan Butana), dan buzzer/sirine (%Q0.0) berbunyi sebagai tanda
bahaya, maka tekan push button off (10.1) untuk mematikan suara
buzzer/sirine (Q0.0) agar suara buzzer/sirine berhenti berbunyi dan tidak

mengganggu orang banyak.



