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ABSTRAK

Nama : Mochamad Cecep Adi Putra
Program Studi : Teknik Elektro
Judul . Pengendalian dan monitoring mesin press cover oil seal tipe

motor 110 cc

Pada kondisi sebelumnya, proses pemasangan seal pada cover engine tipe motor
110 cc masih dilakukan secara manual, yaitu dengan menggunakan palu karet.
Hal tersebut sangat tidak efektif dan tidak efisien karena performa operator yang
tidak konstan sehingga kemungkinan untuk terjadi kesalahan sangat besar. Oleh
karena itu, dirancanglah mesin press cover oil seal agar hasil pemasangan seal
lebih efektif dan efisien. Sistem ini terdiri dari PLC sebagai pengendali mesin,
AVR atmega 8535 sebagai pengirim data, dan program delphi 6 sebagai pengolah
database. Dengan konfigurasi ini, akan memberikan kemampuan untuk
memonitor kemampuan mesin.

Setelah melakukan percobaan menggunakan 50 sampel produk, dihasilkan produk
yang baik. Dimana berdasarkan hasil pengamatan melalui program di PC yang
telah dibuat, performance mesin relatif sama.

Kata kunci : Mesin Press Cover oil, PLC, AVR Atmega 8535, monitoring
performance
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ABSTRACT

Name : Mochamad Cecep Adi Putra

Study Program : Electrical Engineering

Title . Process Control and Monitoring on Press Cover oil seal
machine for 110 cc motocycle

At the previous condition, cover engine seal plugging was using manual method
by rubber hammer. This condition is not effective and efficient, since the operator
performance is not the same all the time that the operator may make mistakes.
Indeed, this paper proposes the design of Press Cover oil seal machine for 110 cc
motorcycle type in order that seal plugging result will be more effective and
efficient. This system consist of PLC as machine controller, AVR atmega 8535
for transfering data, and Delphi 6 for processing database. With this configuration,
capability machine performance can be monitored.

After doing research with 50 sample products, all were good output product with
similar performance.

Keywords : Press Cover oil seal machine, PLC, AVR Atmega 8535, monitoring
performance
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Central Processing Unit

Direct Current

Programmable Logic Control

Read Only Memory

Random Access Memory

Integrated Circuit

Alf and Vegard’s RISC processor
Reduced Instruction Set Computing
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Electrically Erasable Programmable
Memory
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DAFTAR ISTILAH

BASKOM AVR. Merupakan software yang digunakan dalam pemrograman
mikrokontroler AVR Atmega 8535.

Sekuensial. Merupakan proses yang terlaksana secara berurutan
Normally Open. Switch dengan kondisi awal terbuka.
Normally Close. Switch dengan kondisi awal tertutup.

Relay. Merupakan rangkaian yang bersifat elektronis sederhana dan tersusun oleh
medan elektromagnet (kawat koil) dan kontak-kontak atau saklar.

XV Universitas Indonesia
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. LATARBELAKANG

Kenaikan harga material langsung ataupun tak langsung, akibat kondisi
makro ekonomi Indonesia, menyebabkan biaya pokok produksi menjadi naik.
Untuk mengantisipasi hal tersebut dan menjaga supaya harga jual tetap
kompetitif, maka proses produksi yang efektif dan efisien merupakan suatu target
yang seharusnya dicapai oleh suatu perusahaan. Dengan tercapainya proses yang
efektif dan efisien, maka tujuan perusahaan untuk mengoptimasi laba dan
meminimalkan biaya akan terwujud. Namun untuk mencapai hal tersebut tidaklah
mudah, karenanya diperlukan perbaikan dan pengembangan kearah yang positif
secara berkesinambungan (continous improvement).

PT Astra Honda Motor merupakan perusahaan pembuatan sepeda motor
pertama dan terbesar di Indonesia. Sesuai dengan misinya untuk menyediakan
sepeda motor pada tingkat harga yang terjangkau, maka perbaikan dan
pengembangan yang berkesinambungan senantiasa dilakukan disemua divisi.
Salah satunya adalah sub assy engine pada proses pemasangan seal pada cover
engine tipe motor 110 cc.

Kondisi yang berjalan saat ini adalah poses pemasangan seal pada cover
engine tipe motor 110 cc masih dilakukan secara manual, yaitu dengan

menggunakan palu karet.

Gambar 1.1. Pemasangan seal secara manual
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Hal tersebut sangat tidak efektif dan tidak efisien karena kemampuan
operator yang tidak konstan dapat menyebabkan kesalahan pemasangan dan

kerusakan pada proses pemasangan seal pada cover engine tipe motor 110 cc.

Gambar 1.2. Seal rusak akibat kesalahan pemasangan secara manual

Oleh karena itu, diperlukan alat bantu proses pemasangan seal pada cover
engine tipe motor 110 cc. Berdasarkan hal tersebut, maka perlu direalisasikan
perancangan alat bantu proses pemasangan seal pada cover engine tipe motor 110

cc secara otomatis, supaya diperoleh alternatif solusi yang efektif dan efisien.

1.2. PERUMUSAN MASALAH
Dalam penyusunan skripsi ini terdapat permasalahan:

1. Cara pemasangan seal pada cover engine tipe motor 110 cc secara
otomatis.

2 Cara pengecekan lubang oli pada cover engine tipe motor 110 cc secara
otomatis

3. Cara mendata proses pemasangan seal pada cover engine tipe motor 110

cc secara otomatis

1.3.  TUJUAN PENULISAN

Tujuan yang ingin dicapai dalam skripsi ini adalah merancang dan
merealisasikan suatu sistem otomatis yang berfungsi untuk memasang seal pada
cover engine tipe motor 110 cc, mengecek lubang oli pada cover engine tipe
motor 110 cc, dan mendata proses secara otomatis. Diharapkan hasil dari
perancangan dan realisasi ini dapat dikembangkan lebih jauh sehingga dapat

digunakan oleh bagian sub assy engine PT Astra Honda Motor.
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1.4. BATASAN MASALAH
Pembatasan masalah pada skripsi ini adalah sebagai berikut:

1. Rancang bangun PLC system pada mesin press cover oil seal tipe motor
110 cc.

2. Rancang bangun transfer data system dari PLC ke perangkat keras
monitoring mesin assy press cover oil seal tipe motor 110 cc,
menggunakan AVR Atmega 8535 dengan bahasa basic.

3. Rancang bangun perangkat lunak monitoring mesin assy press cover oil

seal tipe motor 110 cc, menggunakan bahasa pemrograman Delphi 6.

15. METODOLOGI PENULISAN
Adapun metoda yang digunakan dalam merancang sistem adalah:
1. Studi literatur baik berupa buku dan laporan — laporan penelitian yang

berhubungan dengan sistem yang akan dirancang.

2. Melakukan perancangan perangkat keras dan perangkat lunak.
3. Menguji dan menganalisis keseluruhan sistem.
4. Melakukan bimbingan dengan dosen pembimbing.

1.6. SISTEMATIKA PENULISAN

Sistematika penulisan skripsi ini adalah sebagai berikut: Pada bab |
pendahuluan dibahas mengenai latar belakang, tujuan, identifikasi masalah,
batasan masalah, serta sistematika penulisan laporan. Selanjutnya pada bab Il
dibahas mengenai teori tentang pengendali mesin dengan PLC, transfer data
dengan AVR, dan pemrograman database dengan Delphi 6 yang digunakan pada
perancangan. kemudian Pada bab IIl berisi penjelasan tentang perancangan
perangkat keras dan perancangan perangkat lunak sistem, setelah itu pada bab 1V
berisi hasil pengujian dan analisis dari perangkat keras dan perangkat lunak serta
integrasi sistem secara keseluruhan, terakhir bab V ini membahas kesimpulan yang

didapat dari hasil penelitian.

Universitas Indonesia
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BAB 2
KOMPONEN PENDUKUNG

2.1. PROGRAMABLE LOGIC CONTROL SYSTEM

PLC yang digunakan pada perancangan mesin press cover oil seal tipe
motor 110 cc di PT Astra Honda Motor adalah jenis PLC MITSUBISHI MELSEC
FX1S 30MR EL/UL. PLC ini merupakan jenis PLC yang compact dimana semua
unit PLC, diantaranya unit CPU, unit power supply. dan unit input/output terdapat
pada satu unit PLC tersebut. Spesifikasi dari PLC tersebut yaitu 16 input
(24vDC), 14 relay output, dan 100-240VAC Supply.

Gambar 2.1. PLC MELSEC FX1S 30MR EL/UL

2.1.1 Konsep Dasar PLC

Konsep dari PLC adalah programmable. Dimana unit ini memiliki memori
program yang mudah diubah-ubah. Pemrogramanpun bersifat logic dapat
melakukan operasi membandingkan, menjumlahkan, mengalikan, membagi,
mengurangi dan juga memiliki fitur dalam controller, sehingga mengontrol dan
mengalur proses dalam menghasilkan output yang diinginkan. Fungsi dan
kegunaan dari PLC hampir dapat dikatakan tidak terbatas. Tapi dalam prakteknya

dapat dibagi secara umum dan secara khusus.
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Secara umum, fungsi PLC adalah sebagai berikut:
1. Kontrol Sekuensial.

PLC memproses input sinyal biner menjadi output yang digunakan untuk
keperluan pemrosesan teknik secara berurutan (sekuensial), disini PLC menjaga
agar semua step/langkah dalam proses sekuensial berlangsung dalam urutan yang
tepat.

2. Monitoring Plant.

PLC secara terus menerus memonitor status suatu sistem (misalnya silinder
forward maksimum) dan mengambil tindakan yang diperlukan sehubungan
dengan proses yang dikontrol (misalnya pressure check aktif) atau menampilkan

pesan tersebut kepada operator.

2.1.2 Bagian-Bagian dari PLC
Secara umum PLC terdapat 3 komponen bagian utama,yaitu:
1. Central Processing Unit (CPU), merupakan otak PLC yang terdiri 3 bagian.
yaitu:
a. Mikroprosesor merupakan otak dari PLC yang difungsikan untuk operasi
matematika dan operasi logika.
b. Memori, merupakan daerah CPU yang digunakan untuk melakukan
proses penyimpanan dan pengiriman data pada PLC.
c. Power Supply, yang berfungsi untuk mengubah sumber masukan tegangan
bolak-balik menjadi tegangan searah.
2. Monitor/ Programmer (digunakan untuk memasukkan program ke dalam PLC,
monitoring PLC).

3. 1/0 modul (sebagai terminal untuk dihubungkan dengan peralatan luar)

2.1.3 Pemrograman PLC dengan Diagram Ladder

Diagram ladder atau diagram satu garis adalah satu cara untuk
menggambarkan proses kontrol sekuensial yang umum dijumpai di industri.
Diagram ini mempresentasikan interkoneksi antara, perangkat input dan perangkat
output sistem kontrol. Dinamakan diagram ladder (tangga) karena diagram ini

mirip dengan tangga. Seperti halnya sebuah tangga yang memiliki sejumlah anak
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tangga, diagram ini juga memiliki anak-anak tangga tempat setiap peralatan

dikoneksikan.

- B 1 L2
i St AL
ot
o O k:)i
sz H
AN

Gambar 2.2. Contoh diagram ladder elektromekanis sederhana

Lol io e

Gambar 2.3. Implementasi PLC untuk Gambar 2.2

2.1.4 Perangkat lunak MELSOFT series GX Developer

MELSOFT series GX Developer merupakan perangkat lunak yang
digunakan untuk mendisain diagram ladder proses kontrol sekuensial pada
perancangan mesin press cover oil seal. Perangkat lunak tersebut sangat
compatible dengan PLC MITSUBISHI MELSEC FX1S 30MR EL/UL sehingga
sangat mudah dalam interkoneksinya. Selain itu, MELSOFT series GX Developer
memiliki fitur simulator yang berdiri sendiri, sehingga diagram ladder yang
didisain dapat disimulasikan tanpa harus dikoneksikan pada CPU PLC tersebut.
Berikut tampilan awal perangkat lunak MELSOFT series GX Developer,
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> MELSOFT series GX Developer D:\KAMPUS UINTAYFINAL SKRIPSI CECEP\MC_PRESS SEAL - [LD(Edi... [= |[B][X]
NEE:

: Project Edit Find/Replace Convert Wiew Ornline Diagnostics  Tools  Window  Help
D=E & &®en] el £ eel Ee
|F'rogram j | j @I’E J
-H-'-Il-'-l/l—'-l/l-'-o-‘{]-— | %‘)’K ATk | L [HTH | YL ‘ - | ===
Fo |=F5| F& |=sF&| F? | F& F9 | sF9|cF9 |cFi0| =F7|sF5| aF7)| aF8 cafll| F10 | sF9
2| == 28 2= w4 e 2] 4] @l iz o
X i [END 1 ~
- EE MC_PRESS SEAL |
+ Prograrn
+ E Device comme
+- ] Parameter
Device memol
< 5
Project '
|Ready FH1MC) Hast skation Crrirte CAP

Gambar 2.4. Tampilan Perangkat Lunak MELSOFT series GX Developer

Berikut beberapa contoh instruksi diagram ladder pada perangkat lunak
MELSOFT series GX Developer :
1.Program Self Holding

xooo xool
0 } 4+ {¥000 H
¥ooo
—
4 [E¥D H
2.LD dan LDI

Perintah LD digunakan untuk memulai setiap baris atau blok logika dengan
sambungan normally open (NO) sedangkan perintah LDI memiliki fungsi
berkebalikan dengan perintah LD yaitu untuk memulai setiap baris atau blok

logika dengan sambungan normally close (NC).
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Contoh :

LD
xooo
nr__4 } [y
z [E¥D
LDI
xooo
] i LF000
z| [END
3.AND dan ANI

Perintah AND merupakan koneksi serial normally open (NO) kontaktor yang
bekerja sepeti logika AND antara dua buah operand. Perintah ANI memiliki
fungsi yang sama dengan peritah AND, perbedaannya perintah ANI memiliki

kontaktor normally close (NC).

Contoh :
AND

Xaaon Xaol
0'4 [ | } {xaon
3| [EHII
ANI

xaaa Xool
0 | mp {¥000
3| [EHII
4.0R dan ORI

Perintah OR merupakan koneksi paralel normally open kontaktor yang bekerja
seperti logika OR antara dua buah operand. Perintan ORI memiliki fungsi yang
sama dengan peritah OR, perbedaannya perintah ORI memiliki kontaktor NC.
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Contoh :

OR
xooo

0 | {eoon b
xool

—

2 [E¥D H

ORI
X000

ol—1} {7000 b
xool

2 [EXD !

5.ANB

Perintah ANB berfungsi untuk menghubungkan blok A dan blok B dengan logika
AND, perintah ini tidak memiliki ekspresi ladder diagram sendiri dan pada
program Ladder langsung dikonversikan ke program mnemonic.

Contoh :

Xaoo Xooz

ot | rose )
X002 Xo0g
L
5 [ExD !
6.0RB

Perintah ORB merupakan perintah untuk menghubungkan hasil operasi pada blok
A dan blok B dengan logika OR. Perintah ini tidak memiliki ekspresi ladder
sendiri dan dalam aplikasinya dikonversikan ke program mnemonic pada

program Ladder yang bersangkutan.

Contoh :
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xaaa ooz

o | || o0
Xaao2 Nood

£ [E¥D !

2.2 MIKROKONTROLER ATMEGA 8535

Mikrokontroler yang digunakan untuk proses pengiriman data dari PLC ke
Komputer pada perancangan monitoring mesin press cover oil seal tipe motor 110
cc yaitu ATmega8535. Sistem komunikasi serial pada ATmega8535 mempunyai
keunggulan, yaitu :
e Operasi full duplex.
e Mode operasi asinkron dan sinkron.
e Kecepatan transmisi mencapai Mbps.
e Mendukung komunikasi multiprosesor.
Komunikasi ini bisa kita manfaatkan sebagai pemantau analisis performance

mesin sistem PLC yang sedang aktif.

2.2.1 Arsitektur Atmega 8535
Arsitektur Atmega8535 ditunjukan pada gambar 2.5, dimana jenis
mikrokontroler ini terdiri dari :
Saluran 1/0 sebanyak 32, yaitu pada Port A, Port B, Port C, dan Port D.
ADC 10 bit.
Tiga unit Timer/Counter dengan kemampuan pembandingan.
CPU yang terdiri atas 32 unit register.
Watchdog Timer dengan osilator internal.
SRAM sebesar 512 byte.
Memori Flash sebesar 8 kB dengan kemampuan Read While Write.

Unit interupsi internal dan eksternal.

© © N o gk~ w DN RE

Port antarmuka SPI.

[
©

EEPROM sebesar 512 byte yang dapat diprogram saat operasi.

-
=

Antarmuka komparator analog.
Port USART untuk komunikasi serial.

-
o
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Gambar 2.5. Diagram fungsional ATmega8535
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2.2.2 Fitur Atmega 8535

2.2.3

Adapun kemampuan ATmega8535 adalah sebagai berikut:

Sistem mikroprosesor 8-bit berbasis RISC dengan kecepatan maksimal 16
MHz.

Kapasitas memori flash 8 KB, SRAM sebesar 512 byte, dan EEPROM
(Electrically Erasable Programmable Read Only Memori) sebesar 512
byte.

ADC internal.

Enam pilihan mode sleep untuk menghemat penggunaan daya listrik.

Konfigurasi Pin Atmega 8535
Konfigurasi pin ATmega8535 dapat dilihat pada Gambar 2.6. Dari gambar

tersebut maka dapat dijelaskan secara fungsional konfigurasi pin ATmega8535

sebagai berikut:

1.

2
3.
4

VCC merupakan pin yang berfungsi untuk pin masukan catu daya.

GND merupakan pin ground.

Port A (PAOQ..PA7) merupakan pin I/O dua arah dan pin masukan ADC.
Port B (PB0..PB7) merupakan pin I/O dua arah dan pin fungsi khusus
yaitu Timer/Counter, komparator analog, dan SPI.

Port C (PCO0..PC7) merupakan pin I/O dua arah dan pin fungsi khusus
yaitu TWI, komparator analog, dan Timer Oscilator.

Port D (PDO0..PD7) merupakan pin I/O dua arah dan pin fungsi khusus
yaitu komparator analog, interupsi eksternal, dan komunikasi serial.
RESET merupakan pin yang digunakan untuk mereset mikrokontroler.
XTALL dan XTAL2 merupakan pin masukan detak eksternal.

AVCC merupakan pin masukan tegangan untuk ADC.

AREF merupakan pin masukan tegangan referensi ADC.

Pengendalian dan monitoring..., Mochamad Cecep Adi Putra, FT Ul, 2009



PDIP
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Gambar 2.6. Pin ATmega8535

2.3 BORLAND DELPHI 6

Perangkat lunak yang digunakan untuk membaca data serial dari
mikrokontroler dan menyimpannya pada database serta menampilkan data secara
grafis, pada paper ini adalah Borland Delphi 6.

Delphi adalah salah satu dari pemrograman secara visual, bahasa yang
digunakan lebih mengarah ke bahasa pascal. Delphi sendiri adalah pengembangan
dari turbo pascal yang popular saat DOS masih popular. Seperti bahasa lainnya,
Delphi mengalami perkembangan yang sangat pesat. Delphi 6, mendukung
konektifitas yang tinggi terhadap beragam database yang sudah terkenal ( seperti
MS.Access, Paradox, Foxpro, Dbase, Oracle, dan lain sebagainya ), dan
dilengkapi dengan objek — objek yang memudahkan pembuatan program, baik
program database maupun program lainnya ( game, utility, dan lain — lain ).
Karena Delphi berbentuk visual, maka pembuatannya pun sangat mudah, cepat
serta menyenangkan. Hal ini dapat dilakukan dengan menaruh obyek — obyek
yang dikehendaki. Penulisan bahasa program atau source code-nya pun tidak
terlalu banyak. Tampilan awal perangkat lunak Borland Delphi 6 dapat dilihat
pada gambar 2.7.

Pengendalian dan monitoring..., Mochamad Cecep Adi Putra, FT Ul, 2009



Gambar 2.7. Borland Delphi 6

2.3.1 Interkoneksi komunikasi serial pada perangkat lunak

Untuk mengaktifkan koneksi komunikasi serial pada perangkat lunak
Borland Delphi 6 yaitu dengan memanggil Comport (gambar 2.8.). Comport
merupakan komponen perangkat lunak yang berfungsi untuk menerima data dari

microcontroler.

Gambar 2.8. Komponen Comport pada Borland Delphi 6

2.3.2 Pengolahan Database

Pengolahan database pada paper ini menggunakan ms.access dan
komponen ADO Delphi 6. ADO merupakan komponen yang dapat mengakses
data pada database secara langsung. Tahapan mengakses database pada Delphi 6
yaitu: ms.access diakses oleh komponen ADOConnectionl (Gambar 2.9.a.),
kemudian komponen ADOConnectionl diakses oleh komponen ADOQueryl
(Gambar 2.9.b.), kemudian komponen ADOQueryl diakses oleh komponen
DataSetProviderl (Gambar 2.9.c.), kemudian komponen DataSetProviderl
diakses oleh komponen ClientDataSetl (Gambar 2.9.d.), kemudian komponen
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ClientDataSet1 diakses oleh komponen DataSourcel(Gambar 2.9.e.), setelah itu
DataSourcel diakses oleh komponen datagrid (Gambar 2.10.) supaya data akses

tersebut dapat ditampilkan pada perangkat lunak monitoring.
= B 82 B S
@ () © @ (

Gambar 2.9. Komponen ADO pada Borland Delphi 6

Gambar 2.10. Komponen datagrid pada Borland Delphi 6
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BAB 3
PERANCANGAN

3.1  SISTEM SECARA UMUM

Pada Bab ini akan dibahas perancangan dan realisasi dari perangkat keras
dan perangkat lunak system otomatis yang berfungsi untuk memasang seal pada
cover engine tipe motor 110 cc, mengecek lubang oli pada cover engine tipe
motor 110 cc, dan mendata proses secara otomatis. Untuk blok diagram secara

umum, dapat dilihat pada gambar berikut :

COMPUTER
(DELPHI 6.) (Ms.Access) |« |
MICRO
> CONTROLLER
(ATMEGA 8535)

W[ {min'm = = il nm [ m o m m  m m mmim m m m m  m m m  m  mme m m  m mmmm m mmm  e
: Sistem PLC
PROCESS PROCESS
= - ACTUATORS > PROCESS —> SENSORS
PLC >
: (LADDER
- DIAGRAM)

Gambar 3.1. Blok Diagram Sistem

Cara kerja sistem secara umum berdasarkan pada blok diagram Gambar
3.1. adalah sebagai berikut :
1. Secara keseluruhan,sistem terbagi atas 3 bagian yaitu:
a. Sistem PLC berfungsi sebagai pengendali mesin press oil seal.
b. Sistem Data Transfer berfungsi sebagai pengendali transfer data dari PLC
ke PC.
c. Sistem monitoring berfungsi sebagai pengendali pencatat database proses.
2. Sistem pertama yang bekerja yaitu sistem PLC. Sistem PLC akan bekerja
secara sekuensial sesuai dengan program diagram ladder yang

dirancangan.

16
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3.2
3.21

Pada saat sistem PLC bekerja,sistem data transfer mencuplik output dari
sistem PLC tersebut. Data yang dicuplik yaitu berupa data biner, kemudian
microcontroller mengubah data-data tersebut menjadi data karakter dan
kemudian dikirim secara serial ke PC untuk diolah pada proses
selanjutnya.

Sistem monitoring menerima data karakter dari mikrokontroler, Kemudian
data-data tersebut diolah dengan bantuan bahasa pemrograman Delphi 6
agar didapat data yang diperlukan oleh database dan fungsi grafik.

Pada sistem database, data-data yang telah diolah database kemudian
dikonversi menjadi format .xls sebagai output akhir dari keseluruhan

sistem yang telah dilalui.

PERANCANGAN SISTEM PLC

Perancangan Perangkat Keras

3.2.1.1 Disain Mesin Press

Gambar 3.2. menunjukan disain dari mesin press cover oil seal tipe motor

110 cc. spesifikasi dari mesin press cover oil seal tipe motor yang akan dirancang

adalah sebagai berikut:

a.
b.

Ukuran mesin 600x700x1799.

Terdiri atas 2 panel , diantaranya panel control dan panel electric & power
source.

Memiliki komponen Jig and Fixture yang berfungsi untuk memegang
benda kerja dan memasang seal pada benda kerja.
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Gambar 3.2. Rancangan Mesin Press Cover oil seal Tipe motor 110cc

3.2.1.2 Komponen pengendali Mesin Press

Tabel 3.1. menunjukan komponen-komponen yang dibutuhkan untuk
mendisain pengendali dari mesin press cover oil seal tipe motor 110 cc. List
komponen pengendali dari mesin press cover oil seal yang akan dirancang adalah
sebagai berikut:
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Tabel 3.1. Data Komponen
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3.2.1.3 Electric Diagram

L
]

PLC

® |V POWER
SUPPLY

FAN

POWER
LAMP

Gambar 3.3. Rancangan Electric Diagram

Gambar 3.3. menunjukan electric diagram dari mesin, sumber yang
diambil dari jala-jala dengan tegangan 220VAC terlebih dahulu masuk pada
komponen pengaman yaitu NFB, kemudian dilakukan penyaringan noise. Hasil
dari penyaringan tersebut selanjutnya didistribusikan beberapa komponen mesin
diantaranya:

a. PLC

b. POWER SUPPLY
c. FAN

d. POWER LAMP
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3.2.1.4 Pneumatic Diagram

PREZS.SWITCH

E\WS P

CLAMP CYLINDER
‘ 5.C0 5.1
H 1 1
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| %f% al | oL 4§71 1 T\\M
'/I\ {__ _ L 19%r3
o e | 1
A C N 1, | soLet cia?':\u 11 1rf: [$ SOL.CO
L= ' 5[ =
1

Gambar 3.4. Rancangan Pneumatic Diagram

Gambar 3.4. menunjukan pneumatic diagram, spesifikasi pneumatic
diagram yang akan dirancang adalah sebagai berikut:

a. AIR COMBINATION : mengatur dan menyaring pneumatic dari
kompresor.

b. 5/3WAY VALVE :mengatur maju mundurnya silinder clamp.

c. 3/2WAY VALVE : mengatur udara yang masuk pada pressure
switch.

d. D.ACYLINDER : Double acting cylinder merupakan aktuator dari
proses

e. PRESSURE SWITCH : Sensor tekanan udara
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3.2.1.5 PLC Wiring Diagram

PLC
INPUT
CARD
L EMG STOP
+ X000
24 VDC L O
POWER PB.RESET
SUPPLY L Q X001
I PB.START Q
X002

PRESS. SWITCH Q
X003
L PB.JIG DOWN

L PB.JIG UP Q X005

LAUTO MANUAL Q X006
L PB.VALVE CHECK O X007
L PB.MACHINE ON O X010
RS.UP Q X011
RS.DOWN Q
X012
_ AREA SENSOR Q X013
SENSOR BENDA Q
X014

() com

Gambar 3.5. Rancangan Wiring Diagram input PLC

Gambar 3.5. menunjukan wiring input PLC, spesifikasi wiring input PLC
yang akan dirancang adalah sebagai berikut:
a. EMG STOP : Tombol untuk menghentikan semua proses pada
kondisi darurat.
b. PB.RESET : Tombol untuk mereset alarm.
c. PB.START : Tombol untuk proses secara otomatis
d. PRESS SWITCH : Sensor dari Pressure Switch
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e. PB.JIG DOWN : Tombol untuk proses silinder clamp.
f. PBJIG UP : Tombol untuk proses silinder unclamp.
g. AUTO MANUAL : Pemilihan proses manual atau otomatis
h. PB.VALVE CHECK : Tombol untuk proses pengecekan kebocoran
i. PB.MESIN ON : Tombol untuk mengaktifkan mesin
j. RS.UP : Sensor pada saat silinder unclamp
k. RS.DOWN : Sensor pada saat silinder clamp
I. AREA SENSOR : Sensor area
m. SENSOR benda : Sensor benda kerja
PLC
OUTPUT
CARD

START POST LAMP

Y000 Q

OIL HOLE GOOD LAMP

Yoot ()

OIL HOLE NG LAMP

Y002 @

) X&)

SOL.UP
Y003 Q
SOL.DOWN
Y004 Q
SOL.VALVE
Y005 Q
OIL HOLE CHECK LAMP
Y600 () ®%

com ()

Gambar 3.6. Rancangan Wiring Diagram output PLC

24 VDC
POWER
SUPPLY
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Gambar 3.6. menunjukan wiring output PLC, spesifikasi wiring output

PLC yang akan dirancang adalah sebagai berikut:

a. START POST LAMP . Indikator start proses aktif

b. OIL HOLE GOOD LAMP : Indikator Benda kerja Good

c. OIL HOLE NG LAMP . Indikator Benda kerja Not Good
d. SOL.UP : Solenoid silinder unclamp

e. SOL.DOWN : Solenoid silinder clamp

f. SOL.VALVE : Solenoid pengecekan kebocoran

g. OIL HOLE CHECK LAMP: Indikator pengecekan kebocoran

3.2.2 Perancangan Perangkat Lunak
Perancangan perangkat lunak dilakukan untuk proses kerja mesin secara
sekuensial. Perangkat lunak pada PLC berfungsi dapat memonitor tahapan kerja

dari proses yang dirancang pada program diagram ladder.

3.2.2.1 Spesifikasi Perangkat Lunak
Spesifikasi perangkat lunak yang akan dirancang adalah sebagai berikut:
1. Perangkat lunak yang digunakan untuk perancangan proses pada sistem
PLC yaitu MELSOFT series GX Developer.
2. Perangkat lunak yang dirancang dibuat dengan menggunakan diagram
ladder.
3. Proses dirancang secara sekuensial.

i MELSOFT series GX Developer D:\KAMPUS LINTAVFINAL SKRIPSI CECEPAMC_PRESS SEAL - [LD(Edi... [=|[B]EX]
:l Project Edit Find/Replace Conwvert Wiew Online  Diagnostics Tools  Window Help = =l S

Di=E| & ¢=en eleel s elel =

|Prngram ﬂl j EIE J
PR A P AR AR A A P A A Ao A O B e i
Bl = 2| 55 mlel4| B@| (=] D0 @l ] =

MC_PRESS SEAL | l_l

) Prograrn
+- %] Device cornme
+ ar. eler

)

Fx 1N Hosk skation Cvrwrke CaP

Gambar 3.7. Tampilan Perangkat Lunak MELSOFT series GX Developer
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3.2.2.2 Diagram Alir Perangkat Lunak

START

PEMASANGAN SEAL SECARA
MANUAL

I

- SIL.CLAMP =0
- PRESSURE CEK VALVE =0
- EMG STOP =0
- PB.RESET =0
- AREA SENSOR =0

S.C0,SBK,
PB.START
AKTIF?

- SILINDER CLAMP =1
- PRESSURE CEK VALVE =0

S$.C1,SBK,
PB.START
AKTIF?

- SILINDER CLAMP = 1
- PRESSURE CEK VALVE = 1

- SILINDER CLAMP =0 - SILINDER CLAMP =0
- PRESSURE CEK VALVE =0 - PRESSURE CEK VALVE =0
- OIL HOLE GOOD LAMP = 1 - OIL HOLE NG LAMP = 1
A
END

Gambar 3.8. Diagram Alir Sistem PLC
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3.2.3 Interkoneksi komunikasi PLC dengan mikrokontroler

Interkoneksi komunikasi PLC dengan mikrokontroler terjadi saat sistem
PLC bekerja. Data yang dicuplik dari PLC dengan tegangan 24VDC terlebih
dahulu diturunkan nilai tegangannya dengan menggunakan optocoupler P521
agar didapat tegangan sebesar 5VDC (gambar 3.9.) sesuai dengan input

mikrokontroler.

+24V +5V
1K
. PA.O
\V4
.
N
1,14 K

Gambar 3.9. Rangkaian Optocoupler

Kemudian sinyal yang telah diturunkan tegangannya menjadi 5VDC, masuk pada
port input mikrokontroler untuk diproses pada tahap selanjutnya. Konfigurasi
Interkoneksi komunikasi PLC dengan mikrokontroler adalah sebagai berikut:

Tabel 3.2. Interkoneksi PLC dengan microcontroler

PORT

PROSES MICON PLC MICON
Sensorstart X002 PORTC.0
Sensorclamp0 Y004 PORTC.1
Sensorpress0O X003 PORTC.3
Sensorpressl Y003 PORTC.4
Goodprocess Y001 PORTC.5
Ngoodprocess Y002 PORTC.6
Emergency X000 PORTD.2
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Gambar 3.10. Wiring Interkoneksi PLC dengan mikrokontroler

Gambar 3.10. menunjukan wiring Interkoneksi PLC dengan

microkontroler, spesifikasi wiring yang akan dirancang adalah sebagai berikut:

a. Sinyal dari PB.START masuk pada PORTC.0

b. Sinyal dari SOL.DOWN masuk pada PORTC.1

c. Sinyal dari PRESS.SWITCH masuk pada PORTC.3

d. Sinyal dari SOL.UP masuk pada PORTC.4

e. Sinyal dari OIL HOLE GOOD LAMP masuk pada PORTC.5

f. Sinyal dari OIL HOLE NG LAMP masuk pada PORTC.6

g. Sinyal dari EMG_STOP masuk pada PORTD.2
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3.3 PERANCANGAN DAN REALISASI SISTEM DATA TRANSFER
3.3.1 Perancangan Perangkat Keras
Perangkat keras yang digunakan untuk system data transfer yaitu DT-AVR

Low Cost Micro System. DT-AVR Low Cost Micro System merupakan sebuah
modul single chip dengan basis mikrokontroler AVR dan memiliki kemampuan
untuk melakukan komunikasi data serial secara UART RS-232 serta
pemrograman memori melalui ISP (In-System Programming). Berikut adalah
Spesifikasi Perangkat Keras DT-AVR Low Cost Micro System:
1. Mikrokontroler Atmega 8535 yang mempunyai 8 Kb Flash Memori dan 8

channel ADC dengan resolusi 10 bit
2. Memiliki jalur input/output hingga 35 pin
3. Terdapat Eksternal Brown Out Detector sebagai rangkaian reset
4. Konfigurasi jumper untuk melakukan pemilihan beberapa model pengambilan
tegangan referensi untuk AVR dengan internal ADC
LED Programming Indikator
Frekuensi Osilator sebesar 4 MHz
Tersedia jalur komunikasi serial UART RS-232 dengan konektor RJ11.
Tegangan Input Power Supply 9 — 12 VDC dan output 5 VDC

L N o O

3.3.2 Perancangan Perangkat Lunak

Perancangan dan realisasi perangkat lunak dilakukan untuk mengatur
kinerja mikrokontroler AVR Atmega 8535, dimana mikrokontroler AVR Atmega
8535 merupakan otak subsistem pengendali. Perangkat lunak pada mikrokontroler

berfungsi untuk melakukan transfer data yang diterima dari PLC ke PC.

3.3.2.1 Spesifikasi Perangkat Lunak
Spesifikasi perangkat lunak yang akan dirancang adalah sebagai berikut:
1. Perangkat lunak yang dirancang dibuat dengan bahasa baskom AVR.
2. Program-program  yang dibuat menggunakan intruksi-intruksi
mikrokontroler AVR Atmega 8535
3. Software yang digunakan untuk menuliskan program adalah Baskom AVR
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3.3.2.2 Diagram Alir Perangkat Lunak
Algoritma perangkat lunak dibuat untuk mempermudah pembuatan

program. Gambar 3.11. adalah diagram alir secara umum dari sistem data

START

v

transfer:

INISIALISASI
- SENSOR PORTCO0-C6
- EMERGENCY PORTD2
-LCD PIN PORTA

-CLEAR LCD
- LCD “MACHINE PRESS”
- LCD “WAIT INPUT SEN”

WAIT
S.START
AKTIF?

A 4

-CLEAR LCD
- LCD"SENSOR START AKTIF”
- SEND’SEN1*" TO PC

WAIT NO
S.CLAMP (0)
AKTIF?

YES
v

- CLEAR LCD
- LCD"S.CLAMP (0)"
- SEND"SEN2*" TO PC

WAIT
S.CLAMP (1)
AKTIF?

NO

Pengendalian dan monitoring..., Mochamad Cecep Adi Putra, FT Ul, 2009



- CLEAR LCD
- LCD"S.CLAMP(1)"
- SEND"SEN3*" TO PC

WAIT
S.PRESS(0)
AKTIF?

- CLEAR LCD
- LCD"S.PRESS(0)”
- SEND"SEN4*" TO PC

WAIT
S.PRESS(1)
AKTIF?

- CLEAR LCD
-LCD"S.PRESS(1)”
- SEND"SEN5"™ TO PC

IF s.cooD\_NO

PROSES

PROSES

AKTIF?

Y

AKTIF?

- CLEAR LCD
-LCD GOOD PRODUCT
- SEND"SENG*" TO PC

- CLEAR LCD
- LCD NGOOD PRODUCT
- SEND’SEN7*" TO PC

END

Gambar 3.11. Diagram Alir Sistem Data transfer
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3.3.3 Interkoneksi komunikasi mikrokontroler dengan PC
Interkoneksi  komunikasi mikrokontroler dengan PC terjadi saat
mikrokontroler menerima input dari sistem PLC. Setelah data diterima
mikrokontroler, kemudian mikrokontroler mengubah data-data tersebut menjadi
data karakter lalu dikirim secara serial ke PC untuk diolah pada perangkat lunak
monitoring.
Tabel 3.3. Interkoneksi Mikrokontroler dengan LCD & PC

PORT Data ke
yang aktif DatakeECh PC
1 *
PORTC.0 Sen Start Aktif Senl
Send Data to PC
1 *
PORTC.1 Sen Clamp1l Aktif Sen2
Send Data to PC
H *
PORTC.2 Sen ClampO Aktif Sen3
Send Data to PC
1 *
PORTC.3 Sen Press1 Aktif Sen4
Send Data to PC
1 *
PORTC.4 Sen Press0 Aktif Sen5
Send Data to PC
1 *
PORTC5 Sen Good Aktif Sen6
Send Data to PC
1 *
PORTC.6 Sen NGood Aktif Sen7
Send Data to PC
1 *
PORTD.2 Sen Emergency Aktif Eme
Send Data to PC
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3.4  PERANCANGAN DAN REALISASI SISTEM DATABASE
3.4.1 Perancangan Perangkat Lunak
3.4.1.1 Spesifikasi Perangkat Lunak

Gambar 3.12. Tampilan Sistem Database

Spesifikasi perangkat lunak yang akan dirancang adalah sebagai berikut:

a. Button : TForm1.bt__serialsettingClick, TForm1.bt_openserialClick,
TForml.bt_savedata

b. Timer : TForm1.TimerlTimer

c. Memo : TForm1.MemolChange

d.DBGridl : DBGrid1.Columns

e. Comport  : Comportl

f. Chart : Chartl, Chart2

g. ADO : ADOConnectionl, ADOQueryl, DataSetProviderl,
ClientDataSet1, DataSourcel
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START

-RAWDATA = * *
-STR=""

3.4.1.2 Diagram Alir Perangkat Lunak

- STR = READ STR(SERIAL})
- RAWDATA = RAWDATA + STR

NO
IF STR =27

- WAIT 100mS
- COMPORT CLEAR BUFFER
- WAIT 50mS

IF RAWDATA
= ‘SEN1*?

- DECODE TIME START

- INSERT PROSES DATABASE

- INSERT WAKTU& TANGGA &
START

IF RAWDATA
= ‘SEN2"?

- DECODE TIME CLAMP(0}
- UPDATE DATABASE
- SILINDER CLAMP(O}

IF RAWDATA
= ‘SEN3*?

- DECODE TIME CLAMP(1}

- UPDATE DATABASE

- C/T CLAMP

- C/T CLAMP =TIME CLAMP(1} -
TIME CLAMP(0)

IF RAWDATA
= ‘SEN4*?

- DECODE TIME PRESS START
- UPDATE DATABASE
- SILINDER PRESS START

o 0 o 6
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34

- DECODE TIME PRESS STOP

YES - UPDATE DATABASE

- CIT PRESS

- CIT PRESS =TIME PRESS
STOP-TIME PRESS START

IF RAWDATA
= ‘SEN5*?

- DECODE C/T PRODUKSI TOTAL

- UPDATE DATABASE

- GOOD = GOOD+1

- C/T PRESS =TIME CLAMP(1) -
TIME PRESS START

IF RAWDATA
= ‘SEN6*"?

- UPDATE DATABASE

- C/T PRESS

- NGOOD = NGOOD+1

- C/T PRESS =TIME PRESS
STOP-TIME PRESS START

IF RAWDATA
= ‘SEN7*?

- UPDATE DATABASE

- CLEAR LCD

- LCD"EMEGENCY”

- INTERUPT UNTIL RESET

IF RAWDATA
= ‘EMG*?

NO

END

Gambar 3.13. Diagram Alir Sistem Data transfer

Universitas Indonesia

Pengendalian dan monitoring..., Mochamad Cecep Adi Putra, FT Ul, 2009



BAB 4
UJI COBA DAN ANALISIS

Bab ini akan membahas analisis perancangan perangkat-perangkat yang
telah dirancang dan direalisasikan sebagaimana telah dijelaskan pada bab

sebelumnya.

4.1 UJlI COBA DAN ANALISIS PERANGKAT KERAS
4.1.1 Uji Coba sistem PLC pada Benda kerja yang tidak bocor

w29y 1 2 3 4 5 B 78 g 1011 1213
EY% s0% Rz 1% R R2 R4% R3I% T SPFE
T Ra
F3 y
SPEFF SPEF Y, s C%
| 74 7
R o = T soLC |_?»$SOLP1 l__fl»$ SOL.CO |__fl»$ SoL PO $ R4
e . . . . . . . .

Gambar 4.1. Sistem PLC keadaan ready

Pada Gambar 4.1. merupakan gambaran sistem PLC dalam keadaan ready.
Adapun pada kondisi diatas dapat diketahui statusnya sebagai berikut;
Pb.Start =0
Pb.Reset =0
Emg.Stop =0
Areasensor =0
SensorBK =1
Rs.Up =1
Rs.Down =0

35
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T T T ]
’ R3

I
EY s R2 sl R R2 R4 R3IY T
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R3 7 4
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Pada Gambar 4.2. merupakan gambaran sistem PLC dalam keadaan start

Rl [‘j Rg [lj1 BIO02Z] gy Elj SOL.C1 I:_l/_—’»$SOL.P[I] |_717_‘F$ SOL.CO l_’fkﬁ SOLPO
v ¢ * .
Gambar 4.2. Sistem PLC keadaan start proses aktif

proses aktif (auto). Adapun pada kondisi diatas dapat diketahui statusnya sebagai
berikut;

Pb.Start =1
Pb.Reset =0
Emg.Stop =0

Areasensor =0

SensorBK =1

Rs.Up =0

Rs.Down =1

Pada saat Pb.Start ditekan, sinyal Pb.Start mengaktifkan solenoid Clampl
(SOL.C1) sehingga silinder clamp maju.
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Gambar 4.3. Sistem PLC pada proses pengecekan lubang oli

Pada Gambar 4.3. merupakan gambaran sistem PLC proses pengecekan
lubang oli. Adapun pada kondisi diatas dapat diketahui statusnya sebagai berikut;
Pb.Start =0
Pb.Reset =0
Emg.Stop =0
Areasensor =0
SensorBK =1
Rs.Up =0
Rs.Down =1
Pada saat silinder clamp maju telah mencapai Rs.Down sol. Pressure aktif.,
pressure switch aktif., dan sealpun terpasang pada engine. Bila tekanan yang
masuk pada pressure switch sesuai dengan tekanan setting pressure switch yaitu 5
BAR maka hasilnya adalah Benda kerja yang tidak bocor.pada saat yang sama
solenoid Clamp 0 (SOL.CO) aktif. Kemudian silinder clamp mundur.
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Gambar 4.4. Sistem PLC pada keadaan end proses

Pada Gambar 4.4. merupakan gambaran sistem PLC end proses. Adapun
pada kondisi diatas dapat diketahui statusnya sebagai berikut;

Pb.Start =0
Pb.Reset =0
Emg.Stop =0

Areasensor =0
SensorBK =1
Rs.Up =1
Rs.Down =0

Pada saat silinder clamp mundur telah mencapai Rs.Up maka prosespun berakhir.
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4.1.2 Uji Coba sistem PLC pada Benda kerja yang bocor

S.(I:D S.(I31 W-P

w24y 1 2 3 4 5 6 7 s T Y 12 13
B sScC1dy R2Z SO0, R1 R2 R4Y% R3 ™ SPE-
T R3
R3 p
SPEF SPEF-2, g C%
| T4 7
R re T EIOSE] ge SOL.C1 l__l/_—’»$SOL.P1 l__l/_‘l»$ SOL.CO l__?»$ SOLPO $ R4
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Gambar 4.5. Sistem PLC keadaan ready

Pada Gambar 4.5. merupakan gambaran sistem PLC dalam keadaan ready.
Adapun pada kondisi diatas dapat diketahui statusnya sebagai berikut;
Pb.Start =0
Pb.Reset =0
Emg.Stop =0
Areasensor =0
SensorBK =1
Rs.Up =1
Rs.Down =0
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Pada Gambar 4.6. merupakan gambaran sistem PLC dalam keadaan start

Rl [‘j Rg [lj1 BIO02Z] gy Elj SOL.C1 I:_l/_—’~$SOL.P[I]|:17_—’~$ SOL.CO l_’fkﬁ SOLPO
v ¢ * .
Gambar 4.6. Sistem PLC keadaan start proses aktif

proses aktif (auto). Adapun pada kondisi diatas dapat diketahui statusnya sebagai
berikut;

Pb.Start =1
Pb.Reset =0
Emg.Stop =0

Areasensor =0

SensorBK =1

Rs.Up =0

Rs.Down =1

Pada saat Pb.Start ditekan, sinyal Pb.Start mengaktifkan solenoid Clampl
(SOL.C1) sehingga silinder clamp maju.
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Gambar 4.7. Sistem PLC pada proses pengecekan lubang oli

Pada Gambar 4.7. merupakan gambaran sistem PLC proses pengecekan

lubang oli. Pada kondisi tersebut dapat diketahui.

Pb.Start =0
Pb.Reset =0
Emg.Stop =0

Areasensor =0
SensorBK =1
Rs.Up =0
Rs.Down =1

Pada saat silinder clamp maju telah mencapai Rs.Down sol. Pressure aktif.,

pressure switch aktif., dan sealpun terpasang pada engine. Bila tekanan yang

masuk pada pressure switch tidak sesuai dengan tekanan setting pressure switch

yaitu 5 BAR maka hasilnya adalah benda kerja yang bocor.pada saat yang sama

solenoid Clamp 0 (SOL.CO) aktif. Kemudian silinder clamp mundur.
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Gambar 4.8. Sistem PLC pada keadaan end proses

Pada Gambar 4.8. merupakan gambaran sistem PLC end proses. Pada
kondisi tersebut dapat diketahui.

Pb.Start =0
Pb.Reset =0
Emg.Stop =0

Areasensor =0
SensorBK =1
Rs.Up =1
Rs.Down =0

Pada saat silinder clamp mundur telah mencapai Rs.Up maka prosespun berakhir.
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42 UJI COBA DAN ANALISIS PERANGKAT LUNAK DATA

TRANSFER
Tabel 4.1. Alamat Port Micon yang digunakan untuk input PLC

PORT

PROSES MICON PLC MICON
Sensorstart X002 PORTC.O
Sensorclamp0 Y004 PORTC.1
Sensorpress0 X003 PORTC.3
Sensorpressl Y003 PORTC.4
Goodprocess Y001 PORTC.5
Ngoodprocess Y002 PORTC.6
Emergency X000 PORTD.2

Gambar 4.9. Tampilan uji coba pada LCD

Sernial Setting

Cloze Port Serial I

Sawve Data

Senl*5en2*5end Send Sen5 5 enkb®

kMonitoring Data Mikon

7:24:33 AM

Gambar 4.10. Tampilan uji coba terima data serial oleh program Delphi 6
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Program dimulai dengan melakukan inisialisasi port AVR, diantaranya
PORTC.0-6 untuk input sensor (output dari PLC), PORTD.2 untuk input
Emergency switch (output dari PLC), PORTA untuk output ke LCD. Setelah
semua port diinisialiasi, mikrokontroler AVR Atmega 8535 (selanjunya disebut
micon) menghapus data atau text pada display LCD lalu menampilkan text
"Record Mc Press" dan "**M Cecep A.P**". Setelah itu,micon siap menerima
data dari PLC dengan menampilkan text "=Wait Sen Start=".Bila PORTC.0 micon
menerima sinyal dari PLC, maka data tersebut dubah menjadi bentuk karakter
yaitu “senl1*”, kemudian data karakter tersebut dikirim ke LCD berupa text "Tmbl
Start Aktif* dan "Send Data to PC " dan dikirim ke PC bentuk karakter yaitu
“sen1*”. Kemudian proses selanjutnya menunggu sinyal PORTC.1 aktif,pada saat
PORTC1 aktif maka data tersebut dubah menjadi bentuk karakter yaitu
“sen2*” kemudian data karakter tersebut dikirim ke LCD berupa text "Sen
Clamp0 Aktif" dan "Send Data to PC " dan dikirim ke PC bentuk karakter yaitu
“sen2*”.Proses tersebut terjadi secara berulang-ulang dilanjutkan dari PORTC.2

sampai PORTC.4 (secara sekuensial) dengan bentuk konversi sebagai berikut:
Tabel 4.2. Bentuk konversi data di Micon

PORT Data ke
yang akiif Data ke LCD PC
1 *
PORTC.2 Sen Clamp1 Aktif Sen3
Send Data to PC
1 *
PORTC.3 Sen Press0 Aktif Sen4
Send Data to PC
1 *
PORTC 4 Sen Press1 Aktif Senb5
Send Data to PC

Kemudian untuk proses sekuensial terakhir sangat tergantung pada hasil
cek pressure switch. Bila pressure switch aktif(Good Product) maka PORTC.5
akan aktif,pada saat PORTCS5 aktif maka data tersebut dubah menjadi bentuk
karakter yaitu “sen6*” ,kemudian data karakter tersebut dikirim ke LCD berupa
text " ==Good Product==" dan dikirim ke PC bentuk karakter yaitu “sen6*”.
Tetapi bila pressure switch tidak aktif (NGood Product) maka PORTC.6 akan
aktif,pada saat PORTCG6 aktif maka data tersebut dubah menjadi bentuk karakter
yaitu “sen7*” kemudian data karakter tersebut dikirim ke LCD berupa text "
==NG Product=="dan dikirim ke PC bentuk karakter yaitu “sen7*".
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Jika PORTD.2 aktif maka semua proses diatas akan dihentikan,lalu proses
selanjutnya dibatalkan.adapun data yang dubah menjadi bentuk karakter yaitu
“Eme*” kemudian data karakter tersebut dikirim ke LCD berupa text "Emergency
Aktif" dan "Process Restart" dan dikirim ke PC bentuk karakter yaitu Eme*”.

43 UJI COBA DAN ANALISIS PERANGKAT LUNAK SISTEM

Gambar 4.11. Tampilan awal uji coba program database

Pada Gambar 4.11. merupakan tampilan awal pada saat program running.
Tahapan awal penggunaan program tersebut yaitu setelah kita menghubungkan
kabel data serial dari micon lalu tekan serial setting.Kemudian setting komunikasi

dengan format :

1. Port Serial = Com 1 (disesuaikan port serial yang digunakan)
2. Baudrate = 9600

3. Databits =8

4. Stop Bits =1

5. Parity = None

6. Flow Control = None
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Gambar 4.12. Tampilan uji coba setting serial program database

Gambar 4.13 Tampilan uji coba terima data serial oleh program database

Pada Gambar 4.13. merupakan Tampilan data yang diterima oleh memo
program Delphi 6 dari micon. Data tersebut merupakan data mentah yang akan

diolah oleh program.
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Gambar 4.14 Tampilan uji coba proses pengolahan data oleh program database

Pada Gambar 4.14. merupakan hasil dari proses pengolahan data mentah
yang diolah oleh program. Data mentah merupakan trigger untuk decode
time,insert proses database,update database,dan update data grafik.

Gambar 4.15. Tampilan uji coba proses penyimpanan data oleh program database

Pada Gambar 4.15. merupakan proses penyimpanan data. Format file data
akhir yang butuhkan bagian sub assy engine PT.Astra Honda Motor Lokasi yaitu

ms. Excel. Oleh karena itu, dilakukan konversi data dari ms.access ke ms.excel.
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Gambar 4.16. Tampilan tempat penyimpanan data hasil

Pada Gambar 4.16. merupakan Lokasi penyimpanan file hasil konversi
data dari ms.access ke ms.excel disimpan. File excel tersebut secara otomatis akan
tersimpan di drive C:/ dengan format penamaan yyyy-mm-dd (contoh:2009-06-
10).

Gambar 4.17. Tampilan data hasil hasil konversi

Pada Gambar 4.17. merupakan data hasil konversi data dari ms.access ke
ms.excel. Data tersebut merupakan data akhir yang akan digunakan oleh bagian
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sub assy engine PT Astra Honda Motor sebagai parameter performance machine
dan hasil produksi untuk perbaikan dan pengembangan kearah yang positif secara

berkesinambungan (continous improvement).

4.4  UJlI COBA DAN ANALISIS FUNGSIONAL SISTEM

Pengujian fungsional sistem merupakan pengujian hasil integrasi antara
perangkat mekanik, perangkat keras dan perangkat lunak. Gambar 4.18.
memperlihatkan integrasi sistem secara keseluruhan yang telah diintegrasikan

dengan komponen pendukung system.

COMPUTER
(DELPHI 6.) (Ms.Access) [« |
MICRO
> CONTROLLER
(ATMEGA 8535)
B S EEEEE S| s A S A S A A A EEEEEEEEEEEEEEEESESESESESESESESESEEESESEEESEEEEEEEEEEE,
: Sistem PLC
PROCESS PROCESS
- ACTUATORS > PROCESS |—»| SENSORS
PLC >
(LADDER
DIAGRAM)

Gambar 4.18. Integrasi Sistem

Pengujian fungsional sistem dimaksudkan untuk mengetahui keberhasilan dari
sistem yang telah dirancang, karena itu untuk pengujian fungsional, dilakukan
terhadap sistem untuk beberapa kondisi, dimulai dari saat operator mulai
mengaktifkankan sistem sampai operator mematikan sistem, berikut adalah

pengujian fungsional dari sistem yang telah dirancang.
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1. Gambar 4.19. memperlihatkan mesin press cover oil seal tipe motor 110
cc

Gambar 4.19. Mesin press cover oil seal tipe motor 110cc

Tahap pertama yang dilakukan oleh operator yaitu mengaktifkan mesin
dan memilih posisi selektor switch auto/man pada posisi auto. Kemudian,
pasang benda kerja pada jig cover engine dan seal pada silinder seal (hal
tersebut dilakukan pada proses auto-manual). Selanjutnya, dengan
menekan tombol start proses pemasangan seal berlangsung secara
otomatis. Setelah itu, silinder melakukan fungsi clamp dan press seal pada
cover engine. Kemudian cover engine terclamp dengan baik, terjadi proses
pengecekan kebocoran pada lubang oli cover engine. Hasil dari
pengecekan tersebut akan mengindikasikan keadaan engine tersebut,bila
indikator OIL HOLE GOOD aktif maka benda kerja tersebut layak untuk
diteruskan pada proses produksi selanjutnya,sebaliknya bila indikator OIL
HOLE NGOOD aktif maka benda kerja tersebut tidak layak untuk
diteruskan pada proses produksi selanjutnya. Kemudian, silinder
melakukan fungsi unclamp. Setelah kondisi sudah kembali pada posisi
semula, maka benda kerja dapat diambil dari jig dan disimpan sesuai
penempatannya.

2. Pada saat sistem PLC bekerja,sistem data transfer mencuplik output dari
sistem PLC tersebut.Data yang dicuplik yaitu berupa data biner,kemudian
microcontroller mengubah data-data tersebut menjadi data karakter dan
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kemudian dikirim secara serial ke PC untuk diolah pada perangkat lunak

monitoring .

Tabel 4.3. Alamat Port Micon yang digunakan untuk input PLC

PORT

PROSES MICON PLC MICON
Sensorstart X002 PORTC.0
Sensorclamp0 Y004 PORTC.1
Sensorpress0 X003 PORTC.3
Sensorpressl Y003 PORTC.4
Goodprocess Y001 PORTC.5
Ngoodprocess Y002 PORTC.6
Emergency X000 PORTD.2

Gambar 3.20. DT-AVR Realisasi DT - AVR Atmega 8535

Serial 5etting

Cloze Part Senal

Save Data

Senl*Sen2*Send*Send S enb*Senb”

Monitoring Data Mikon

7:24:33 AM

Gambar 4.21. Tampilan uji coba terima data serial oleh program Delphi 6
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3. Sistem Database dari PC menerima data karakter dari mikrokontroler,
Kemudian data-data tersebut diolah dengan bantuan bahasa pemrograman

Delphi 6 agar didapat data yang diperlukan oleh database dan fungsi
grafik.

Gambar 4.22. Tampilan uji coba hasil pengolahan program delphi6

4. Pada sistem database, data-data yang telah diolah database kemudian
dikonversi menjadi format .xlIs sebagai output akhir dari keseluruhan
sistem yang telah dilalui.

Gambar 4.23. Tampilan uji coba hasil konversi database ke excel
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Grafik Performance Machine Press Seal
R R R — Clamp
80007~ — Press
— EndProcess|

80004 -
7,0004 -
60004 -
5,000 -
40004 -
3,0004 -
20004 -
1,0004 -

Detik

0123 45 6 7 8 9 101112131415 16 17 13 19 20 21 22 23 24 25 26 27 26 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 30 40 41 42 43 44 45 46 47 43 49
Pracess.

Gambar 4.24. Grafik uji coba Performance machine press seal

Gambar 4.24. memperlihatkan Performance machine press seal, data yang
dimonitor pada grafik tersebut yaitu waktu unjuk kerja untuk proses clamp ( garis
warna biru), proses pengecekan lubang oli( garis warna merah muda), dan proses
keseluruhan ( garis warna hitam). Berdasarkan hasil pengambilan data dari 50
sample proses produksi, dapat diketahui garis pada grafik bahwa proses clamp,
prose pengecekan lubang oli, dan proses keseluruhan sangat konstan mulai dari
proses ke 1 sampai ke 50.

Hasil Produksi

W Good_Product
[ Ng_Product
W Emergency

1
Ketergangan

Gambar 4.25. Grafik uji coba jumlah hasil produksi

Gambar 4.25. memperlihatkan jumlah hasil produksi, data yang dimonitor pada
gafik tersebut yaitu jumlah hasil produksi Good product (Bar warna hijau), Ng
product (Bar warna kunig), dan jumlah kondisi emergency (Bar warna merah).
Berdasarkan hasil pengambilan data dari 50 sample proses produksi, dapat
diketahui bar muncul pada grafik hanyalah bar warna hijau. Hal tersebut
menunjukan bahwa dari hasil produksi dari 50 sample proses produksi adalah
Good product, jadi part cover engine yang diproses layak untuk dilanjutkan pada

proses assy engine.
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Tabel 4.4. Data uji coba Hasil monitoring

54

prod. | Tanggal | Wkt Start | SIS | clamp_ | PSS | pross | Mok | ycle | Satuo_ | Sood | NGood_ | EMGENCY- | gnergoncy
- Start(ms) (ms)
1 | 06/13/2009 | 11:00:03:14 | 11:00:03:18 4485 | 11:00:04:49 2312 | 11:00:07:66 4523 | Good 1
2 | 06/13/2009 | 11:00:31:40 11:00:31:45 4473 | 11:00:32:75 2308 | 11:00:35:93 4532 | Good 1
3 | 06/13/2009 | 11:00:39:52 | 11:00:39:57 4469 | 11:00:40:87 2311 | 11:00:44:04 4520 | Good 1
4 | 06/13/2009 | 11:00:48:14 | 11:00:48:18 4480 | 11:00:49:49 2304 | 11:00:52:66 4524 | Good 1
5 | 06/13/2009 | 11:00:56:34 | 11:00:56:38 4483 | 11:00:57:69 2310 | 11:01:00:87 4530 | Good 1
6 | 06/13/2009 | 11:01:24:73 | 11:01:24:78 4476 | 11:01:26:08 2320 | 11:01:29:25 4528 | Good 1
7 | 06/13/2009 | 11:01:33:15 11:01:33:20 4475 | 11:01:34:50 2313 | 11:01:37:67 4525 | Good 1
8 | 06/13/2009 | 11:01:41:70 | 11:01:41:75 4481 | 11:01:43:05 2309 | 11:01:46:23 4531 | Good 1
9 | 06/13/2009 | 11:01:50:03 | 11:01:50:07 4480 | 11:01:51:38 2311 | 11:01:54:55 4528 | Good 1
10 | 06/13/2009 | 11:02:18:05 | 11:02:18:09 4477 | 11:02:19:40 2318 | 11:02:22:57 4526 | Good 1
11 | 06/13/2009 | 11:02:26:08 | 11:02:26:12 4470 | 11:02:27:43 2322 | 11:02:30:59 4519 | Good 1
12 | 06/13/2009 | 11:02:34:05 11:02:34:09 4482 | 11:02:35:40 2319 | 11:02:38:57 4529 | Good 1
13 | 06/13/2009 | 11:02:42:04 | 11:02:42:08 4474 | 11:02:43:39 2308 | 11:02:46:56 4521 | Good 1
14 | 06/13/2009 | 11:03:10:03 | 11:03:10:04 4481 | 11:03:11:38 2308 | 11:03:14:55 4525 | Good 1
15 | 06/13/2009 | 11:03:18:04 | 11:03:18:09 4472 | 11:03:19:39 2320 | 11:03:22:56 4522 | Good 1
16 | 06/13/2009 | 11:03:26:05 11:03:26:10 4471 | 11:03:27:40 2318 | 11:03:30:57 4525 | Good 1
17 | 06/13/2009 | 11:03:34:06 11:03:34:11 4480 | 11:03:35:41 2321 | 11:03:38:59 4530 | Good 1
18 | 06/13/2009 | 11:04:02:04 | 11:04:02:08 4472 | 11:04:03:39 2323 | 11:04:06:56 4521 | Good 1
19 | 06/13/2009 | 11:04:10:18 | 11:04:10:22 4478 | 11:04:11:53 2318 | 11:04:14:70 4524 | Good 1
20 | 06/13/2009 | 11:04:18:10 | 11:04:18:15 4475 | 11:04:19:45 2320 | 11:04:22:62 4528 | Good 1
21 | 06/13/2009 | 11:04:26:02 11:04:26:07 4473 | 11:04:27:37 2319 | 11:04:30:54 4525 | Good 1
22 | 06/13/2009 | 11:04:54:20 | 11:04:54:24 4482 | 11:04:55:55 2309 | 11:04:58:73 4530 | Good 1
23 | 06/13/2009 | 11:05:02:43 | 11:05:02:47 4480 | 11:05:03:78 2310 | 11:05:06:95 4529 | Good 1
24 | 06/13/2009 | 11:05:10:05 | 11:05:10:09 4478 | 11:05:11:40 2319 | 11:05:14:57 4526 | Good 1
25 | 06/13/2009 | 11:05:18:23 | 11:05:18:27 4480 | 11:05:19:58 2317 | 11:05:22:75 4528 | Good 1
26 | 06/13/2009 | 11:05:46:21 11:05:46:26 4477 | 11:05:47:56 2315 | 11:05:50:74 4530 | Good 1
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27 | 06/13/2009 | 11:05:54:01 11:05:54:05 4478 | 11:05:51:36 2319 | 11:05:58:53 4525 | Good 1
28 | 06/13/2009 | 11:06:02:15 11:06:02:20 4473 | 11:06:03:50 2316 | 11:06:06:67 4527 | Good 1
29 | 06/13/2009 | 11:06:10:01 | 11:06:10:05 4477 | 11:06:11:36 2319 | 11:06:14:53 4526 | Good 1
30 | 06/13/2009 | 11:06:38:05 | 11:06:38:09 4481 | 11:06:39:40 2320 | 11:06:42:58 4530 | Good 1
31 | 06/13/2009 | 11:06:46:00 | 11:06:46:04 4473 | 11:06:47:35 2323 | 11:06:50:52 4522 | Good 1
32 | 06/13/2009 | 11:06:54:23 | 11:06:54:27 4477 | 11:06:55:58 2317 | 11:06:58:75 4524 | Good 1
33 | 06/13/2009 | 11:07:02:12 11:07:02:17 4476 | 11:07:03:47 2320 | 11:07:06:64 4527 | Good 1
34 | 06/13/2009 | 11:07:30:15 | 11:07:30:20 4474 | 11:07:31:50 2318 | 11:07:34:67 4525 | Good 1
35 | 06/13/2009 | 11:07:38:11 | 11:07:38:15 4481 | 11:07:39:46 2305 | 11:07:42:63 4524 | Good 1
36 | 06/13/2009 | 11:07:46:01 11:07:46:05 4483 | 11:07:47:36 2310 | 11:07:50:53 4529 | Good 1
37 | 06/13/2009 | 11:07:54:72 11:07:54:77 4477 | 11:07:56:07 2320 | 11:07:59:24 4527 | Good 1
38 | 06/13/2009 | 11:08:23:00 11:08:23:05 4475 | 11:08:24:35 2313 | 11:08:27:52 4525 | Good 1
39 | 06/13/2009 | 11:08:31:11 | 11:08:31:14 4481 | 11:08:32:46 2310 | 11:08:35:63 4529 | Good 1
40 | 06/13/2009 | 11:08:39:04 | 11:08:39:08 4480 | 11:08:40:39 2315 | 11:08:43:56 4527 | Good 1
41 | 06/13/2009 | 11:08:47:04 | 11:08:47:08 4476 | 11:08:48:39 2318 | 11:08:51:56 4525 | Good 1
42 | 06/13/2009 | 11:09:15:56 11:09:15:61 4471 | 11:09:16:91 2321 | 11:09:20:08 4522 | Good 1
43 | 06/13/2009 | 11:09:24:01 11:09:24:05 4482 | 11:09:25:36 2319 | 11:09:28:53 4528 | Good 1
44 | 06/13/2009 | 11:09:32:04 | 11:09:32:08 4478 | 11:09:33:39 2319 | 11:09:36:56 4524 | Good 1
45 | 06/13/2009 | 11:09:40:12 | 11:09:40:17 4476 | 11:09:41:47 2320 | 11:09:45:99 4526 | Good 1
46 | 06/13/2009 | 11:10:09:00 | 11:10:09:05 4473 | 11:10:10:35 2318 | 11:10:13:52 4525 | Good 1
47 | 06/13/2009 | 11:10:17:01 11:10:17:05 4482 | 11:10:18:36 2305 | 11:10:21:53 4524 | Good 1
48 | 06/13/2009 | 11:10:25:12 | 11:10:25:16 4483 | 11:10:26:47 2310 | 11:10:29:64 4528 | Good 1
49 | 06/13/2009 | 11:10:33:11 | 11:10:33:16 4477 | 11:10:34:46 2321 | 11:10:37:63 4527 | Good 1
50 | 06/13/2009 | 11:11:01:21 | 11:11:01:25 4478 | 11:11:02:56 2320 | 11:11:05:73 4525 | Good 1
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CTRrata-rata= Jumlah CT/Jumlah produksi

Tabel 4.4. memperlihatkan hasil pengujian fungsional sistem monitoring secara
keseluruhan. Data yang tersedia pada tabel tersebut diantaranya data waktu proses
terjadi, cycle time prose, status process, jumlah proses, dan jumlah emergency.
Berdasarkan hasil pengambilan data dari 50 sample proses produksi, dapat
diketahui :

Rata waktu(CT) proses Clamp/press seal = 4477,32 ms

Rata waktu(CT) proses pengecekan lubang oli = 2315,56 ms

Rata waktu(CT) proses secara keseluruhan = 4526 ms

45 PERBANDINGAN METODE LAMA DAN METODE BARU

METODE LAMA (PROSES SECARA MANUAL)

Cycle time : 3,24 s = 3240 ms

- Tekanan ke guide tidak stabil dan
tidak terkontrol (menyebabkan

kerusakan pada permukaan seal)

- Tidak dilakukan proses

pengecekan kebocoran lubang oli.

- Dokumentasi reject part dilakukan

secara manual.

Guide : Alat bantu
pemasangan

Gambar 4.26. Proses pemasangan secara manual
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METODE BARU (PROSES SECARA OTOMATIS)

- Cycle time rata-rata : 4,526 s = 4526

- Tekanan pemasangan seal

terkontrol.

- Dilakukan proses pengecekan
kebocoran lubang oli.

- Dokumentasi  proses produksi
(termasuk reject part) dilakukan

secara otomatis..

Gambar 4.27. Proses pemasangan secara otomatis

Berdasarkan hasil perbandingan metode lama dan metode baru dapat
diketahui, bahwa bila dilihat pada sisi waktu total pemasangan seal, metode lama
masih lebih cepat 1,286 detik dari metode baru. Tetapi disisi kualitas pemasangan,

monitoring, dan dokumentasi, metode baru lebih unggul.
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BAB 5
KESIMPULAN

S. KESIMPULAN

Berdasarkan data hasil pengujian sistem, dapat diambil kesimpulan
sebagai berikut :

1. Integrasi perangkat keras dan perangkat lunak berhasil membangun sebuah
sistem otomatisasi pemasang seal, pengecek kondisi Ilubang oli,
menyediakan data performance machine dan data hasil produksi.
Keberhasilan tersebut dapat dilihat dari indikasi-indikasi sebagai berikut :

a. Unit pengendali PLC MITSUBISHI MELSEC FX1S 30MR EL/UL
yang digunakan dapat beroperasi dengan baik sesuai dengan diagram
tangga (ladder diagram) yang di-download ke PLC.

b. Hasil pengujian pengiriman data serial ke PC menggunakan
microcontroller DT - AVR Atmega 8535 dapat beroperasi dengan
baik.

c. Hasil pengujian perangkat lunak monitoring performance machine
dan data hasil produksi dapat beroperasi dengan baik.

2. Berdasarkan hasil pengambilan data dari 50 sample proses produksi,
dapat diketahui :

a. Performance machine dari keseluruhan proses konstan.

b. Hasil pengujian pengiriman data serial ke PC menggunakan
microcontroller DT - AVR Atmega 8535 dapat beroperasi dengan
baik sesuai. proses produksi adalah Good product, jadi part cover
engine yang diproses layak untuk dilanjutkan pada proses assy
engine.

c. Cycle Time proses:

Rata waktu(CT) proses Clamp/press seal = 4477,32 ms
Rata waktu(CT) proses pengecekan lubang oli = 2315,56 ms
Rata waktu(CT) proses secara keseluruhan = 4526 ms
3. Berdasarkan hasil perbandingan metode lama dan metode baru dapat

diketahui, bahwa bila dilihat pada sisi waktu total pemasangan seal,

Pengendalian dan monitoring..., Mochamad Cecep Adi Putra, FT Ul, 2009



59

metode lama masih lebih cepat 1,286 detik dari metode baru. Tetapi disisi
kualitas pemasangan, monitoring, dan dokumentasi, metode baru lebih

unggul.
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