BAB III

PELAKSANAAN KERJA MAGANG

3.1 Kedudukan dan Koordinasi

Dalam pelaksanaan program kerja magang yang dilakukan pada PT. Satya Solusindo
Indonesia, ditempatkan pada automation engineer. Peserta magang diberikan tugas untuk
melakukan retrofitting program PLC Fatek FBs-60MA ke PLC Idec FC6A-D16XXCEE
untuk subsistem Unit Feeding dan Pallet Dispenser yang merupakan bagian dari sistem
Palletizing Corrugated Box. Pada proyek tersebut peserta magang bertugas untuk
membuat flowchart, state trasition, dan ladder diagram untuk retrofitting program

subsistem Unit Feeding dan Pallet Dispenser pada PLC Idec FC6A-D16XXCEE.

Diberikan tugas

A

Mengerjakan tugas

Ada revisi? no:

yes
A 4

Mengerjakan revisi

]

Gambar 3.1. Alur kerja magang
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Alur kerja tugas magang yang dilakukan oleh peserta magang dimulai dengan
mempelajari state transition dan ladder diagram untuk PLC Fatek FBs-60MA, lalu
peserta magang ditugaskan untuk membuat flowchart khusus pada subsistem unit feeding
dan pallet dispenser, kemudian mahasiwa akan membuat state transition, jika sudah
selesai tugas tersebut akan diperiksa oleh supervisi magang peserta magang yaitu pak

Sandy. jika tidak ada revisi, mahasiwa akan lanjut ke tahap pembuatan ladder diagram.

3.2 Tugas dan Uraian Kerja Magang
Selama melakukan kerja magang pada PT Satya Solusindo Indonesia, peserta
magang melakukan berbagai kegiatan dan pekerjaan. Berikut merupakan tabel yang

menunjukan waktu dan kegiatan yang dilakukan peserta magang.

Bulan Kegiatan

Januari 1. Sosialisasi lingkungan kerja.
2. Mengajar Lego dan arduino.
3. Mempelajari cara membaca dan membuat state transition.
4. Mempelajari cara kerja sistem palletizing corrugated box.

5. Presentasi mengenai tugas yang ingin dikerjakan, dan target

apa yang ingin dicapai setelah selesai magang.
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Februari 1. Mempelajari cara kerja subsistem unit feeding dan pallet
dispenser.

2. Membuat flowchart untuk subsistem unit feeding.
3. Membuat state transisi untuk subsistem unit feeding.
4. Mengajar lego di St.John dan Binus.

5. Mempelajari perangkat lunak WindLDR, cara membuat
ladder, dan fungsi fungsi pada perangkat lunak tersebut.

6. Membuat Ladder diagram unit feeding.

7. Mempelajari mempelajari falling edge, raising edge dan

fip-flop.
8. Membuat flowchart untuk subsistem pallet dispenser.

9. Mempelajari Modbus TCP.

Maret 1. Membuat state transition untuk subsistem pallet dispenser.
2. Membuat ladder diagram untuk subsistem pallet dispenser.
3. Mempelajari ledscout.

4. Mengajar Lego di St.John dan Binus.

5. Mempelajari Python.

6. Mempelajari HTMI dan CSS.

7. Mempelajari Tia Portal HMI.

April 1. Mengajar Lego dan Arduino di St.John dan Binus.

2. Membuat program untuk mendeteksi lubang dan objek
menggunakan Python.

3. Membuat tampilan luar website, Footer dan halaman our
partner dengan menggunakan HTML dan CSS.
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Mei

1. Membuat tampilan luar website, Footer dan halaman our
partner dengan menggunakan HTML dan CSS.

2. Mengajar lego di St.John.

3. Revisi flowchart untuk subsistem unit feeding dan pallet

dispenser.

4. Revisi state transition untuk subsistem unit feeding dan
pallet dispenser.

5. Revisi ladder diagram untuk subsistem unit feeding dan
pallet dispenser.

6. Membuat laporan magang.

Tabel 3.1. Tugas dan Uraian Kerja Magang

3.3 Uraian Kerja Magang

Dalam melaksanakan kerja magang, peserta magang ditempatkan pada posisi
automation engineer yang bertugas untuk melakukan retrofitting program ladder diagram
PLC Fatek FBs-60MA ke PLC Idec FC6A-D16XXCEE untuk subsistem Unit Feeding
dan Pallet Dispenser yang merupakan bagian dari sistem Palletizing Corrugated Box.
Dalam melakukan tugasnya, peserta magang ditugaskan untuk membuat state transition

dan ladder diagram.

Retrofitting Program..., Raphael Malcolm Priosoetanto, Universitas Multimedia Nusantara

20




3.3.1 Tahap pembuatan flowchart

user input
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Gambar 3.2. Alur Kerja Sistem Unit Feeding.
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Gambar 3.3. Alur Kerja Sistem Pallet Dispenser.
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sensor:

prox= 2
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Infrared= 5
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conv1 hidrolik
berhenti

Gambar 3.4. Alur Kerja Sistem Pallet Dispenser.

Pada tahap pembuatan flowchart peserta magang diberikan penjelasan mengenai alur
kerja dari sistem unit feeding dan pallet dispenser. Kemudian peserta magang diberikan
waktu untuk mempelajari subsistem tersebut dan membuat flowchart. Setelah selesai
dibuat, flowchart akan diperiksa oleh supervisi magang peserta magang yaitu Pak Sandy.

Kemudian peserta magang akan lanjut ke tahap pembuatan state transition.
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3.3.2 Tahap Pembuatan State Transition

Pada tahap ini, peserta magang akan membuat state transistion diagram dan
melakukan penyesuian dengan flowchart yang telah dibuat. State transition diagram
menjelaskan transisi antar state, sistem sedang dalam kondisi atau keadaan
bagaimana, dan apa yang menjadi pemicu terjadi nya transisi antar state [6]. Dalam
Transistion berisi input yang dapat berupa sensor atau timer, sedangkan pada State
menjelaskan mengenai keadaan yang terjadi apabila input dari transisi antar state
terpenuhi. Berikut merupakan state transistion diagram dari subsistem unit feeding
dan pallet dispenser.
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Clockwise_Signal_To_Motor_Conveyor_2=0FF
Clockwise_Signal_To_Motor_Conveyor_3R=0FF
Clockwise_Signal_To_Motor_Conveyor_3B=0FF
Pneumatic_Fork_Open=0FF
Pneumatic_Fork_Close=OFF
Pneumatic_Fork_Up=0FF
Pneumatic_Fork_Down=0OFF
Pneumatic_Stopper_On/Off=OFF
Pneumatic_Centering_On/Off= OFF
Clockwise signal to motor ball screw=0FF
Robotic ARM=OFF

‘ S1 H Correction = set_point_ BallScrew

T12

T23

T34

Correction=Set point &S1

T_0O=timer centering
T_1=timer fork ON
T_2=timer BundleMode fork OFF
T_3=timer BundleMode fork down
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3.5. state transition unit feeding.
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Gambar 3.6. State transition unit feeding.
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Gambar 3.7. State transition pallet dispenser
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3.3.3 Tahap pembuatan Ladder diagram

Ladder diagram dibuat dengan melakukan konversi dan penyesuaian dengan
state transition diagram yang telah dibuat. Tahap awal dalam pembuatan /adder
diagram adalah dengan membuat langkah dari state menuju transition. Gambar
3.8 merupakan ladder diagram untuk bagian state menuju transition.

Rung 1|1 Scan ON A

!
— t
MB126 TGO
2|s0 P.Kardus userinput
— | [IcMP>=(w) 51 52 S3 D1 r
S0 1100 P.kardus 320 t01 m
s1 CorSetPeints
—_ O
s_1 CorSet t12_m
4 u CorSetPoints
CorSet
s | corSetpoints  uf
! | 1
I 1 _—
CorSet R1 t23_m
3 f
—_ o
3

Rung 8 T.Centering

O
t45_m
55 s0 t56_m

Gambar 3.8. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian transisi dari rung I hingga rung 3.

Pada rung 1 terdapat input memori scan on atau first scan (state transition)
bersifat normally open yang merupakan kondisi agar sistem dapat berjalan. Pada
kolom 2 berfungsi sebagai user input untuk lebar ukuran kardus yang ingin
diproses. Pada kolom 3 merupakan kondisi yang akan menunjukan lebar ukuran
kardus yang telah dimasukan. Pada kolom 4 merupakan merupakan proses untuk
melakukan penyesuaian ukuran motor ballscrew dengan lebar ukuran kardus.

Berdasarkan gambar 3.8, sistem akan berjalan ketika memori Scan ON telah
aktif. Kemudian user akan diminta untuk memasukan lebar ukuran dari kardus
yang ingin diproses, nilai yang dapat di proses sistem mulai rentang dari
320-1100. Ketika user memasukan nilai diluar rentang 320-1100 maka sistem
tidak akan memproses S1. Setelah user memasukan nilai yang termasuk dalam
rentang 320-1100, motor ballscrew akan menyesuaikan ukuran lebarnya dengan
nilai tersebut dan conveyor 1 akan berjalan. Ketika sensor inframerah 1
mendeteksi kardus, conveyor 2 akan berjalan. Ketika inframerah 2 mendeteksi
kardus, conveyor 3 roller akan berjalan hingga sensor inframerah 3 mendeteksi
kardus. Ketika sensor inframerah 3 mendeteksi kardus motor conveyor 2 dan
motor conveyor 3 roller akan berhenti.
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Rung E Bumlile Mode

: | } >
56 ProxiUF  Bundle_Mode t67_m
Run 10
— —["mK Too01 r—
57 50 t78_m
Rung 1
& ——  —{T™vK Toooe _r—
s_8 50 t85_m
Rung 12 uf
7 — { | o—
s_s R1 t910_m
13
— { | H—
S_10 RobotARM t1019_m
14
— O—
s_10 +100_m
15 timer sistem
b TML T00O7
s_19 30 +196_m G
- - ambar

3.9. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec FC6A-D16XXCEE
bagian transisi untuk mode 1 bundle.

Pada rung 4 (lihat Gambar 3.9.), ketika kondisi input memori bundle mode
yang bersifat normally close terpenuhi, sistem akan memproses kardus dengan
mode 1 bundle.

Rung 16 Bundle F-Llnda
8 L -
o I
5 6 Bundle_Mode té1i_m
Rung 17 ) ;o uf
9 — I 1 f L1 _—
511 ProxiUF R4 1iz_m
18
— +—{tmnTo002 _—
512 t1213_m
Rung 19
10 — TMHT0003 o
513 t1314_m
Rung 20
11 . F—{tmHTo00s o—
5_14 t1415_m
Rung 21
12 - F—{TmnTo005 Co—
5_15 t1516_m
Rung 22 uf
13 | C_o—
5_16 R4 1617 m
23 \
- | o—
5_17 RobotaRM t1718_m
Rung 24
14 — } - o—
517 t170_m
Rung 25
15 — |—<|mL'rnuna o—
5 18 t186_m

Gambar 3.10. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian transisi untuk mode 2 bundle.
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Pada rung 8 (lihat Gambar 3.10) hingga rung 15 merupakan ladder diagram

untuk proses 2 bundle. Ketika

kondisi pada rung 8 terpenuhi sistem akan

memproses kardus dalam 2 bundle.

Rung 26 userinput s0
16 ; L~ o —
TOO_M t01_m 5.0
27
_‘ |_
ti70_m
28
_{ —
t100_m
29|50
'_
5.0
Rung 30 userinput , 51
17 r L1 — o—
twi_m ti2_m 51
31|51
!
5.1
Rung 32 52
8 — 1 o
tiZ2_m t23_m 5.2
33|s2
_‘S | —
34 |
I el o—
23_m t34_m 53
35
I T
5.3
Rung 36
19 [ | Co—
t34_m t45_m 5_4
37
-
5.4

Gambar 3.11. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 16 hingga rung 19.

Rung 38
20

— i -
t45_m t56_m 5.5
39 J
_—
S_3
Rung 40
21 — L~1 L~ Oo—
t56_m 67_m t61l_m 5_6
41
—
t196_m
42
t1B6_m
43_|
5.6 Gambar

3.12. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 20 hingga rung 21.

Pada rung 21 (lihat Gambar 3.12) merupakan ladder untuk melakukan
proses pengulangan pada mode 1 budle dan mode 2 bundle. Input pada rung
21 yaitu t56 _m, t29, m dan t186_m, dibuat parerel menggunakan (OR logic
diagram) agar ketika salah satu transisi terpenuhi maka s_6 akan aktif dan

akan terputus jika t67 m atau

t611 m terpenuhi.
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24

44
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t67_m t78_m 57
45
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46
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t76_m t85_m ]
47
o
5.8
48
I 11 —C o]
189_m 1910_m 59
49 ___% F———
5.9 Gambar

3.13. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 22 hingga rung 24 .

Rung 50
25 11 O—
t910_m | t1019_m s_10
51
5_10
Rung 52
26 [ _—
t1019_m 5_19
53
R
5_19

Gambar 3.14. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec

Rung

Rung
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29

Rung

FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 25 hingga rung 26.

54
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t611_m t1112_m 511
55
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56 ' ,
T I C:::*"_
t1112_m t1213_m 5_12
57
__ﬁ F__
5_12
58
I L1 o—
t1213_m t1314. m 5_13
39
__ﬁ -
5_13
60 | ,
T L (:::*"_
t1314_m t1415_m 5 14
61
___g F__
14
Gambar

3.15. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 27 hingga rung 30.
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31 t o
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63
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t1516_m t1617_m 5 16
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33 I 11 — o
t1617_m t1718_m §_17
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I
5_17
Rung 1]
24 | >
t1718_m 5_18
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3.16. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 31 hingga rung34.

Dari dari rung 16 - rung 34 (lihat Gambar 3.11 - 3.17) merupakan tahap
pembuatan ladder diagram untuk langkah dari transistion menuju state. Input
diawali dengan transisition yang dibuat pararel (OR logic diagram) dengan
tujuan agar sistem dapat terus berjalan kemudian dibuat secara seri (AND
logic diagram) dengan transisi berikutnya dengan sfate untuk mengakhiri
kondisi transisi menuju state sebelumnya.
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38
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FO
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3.17. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian Output dari rung 35 hingga rung 41.

Rung
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Rung

Rung

Rung
46

fork u

FU

fork down

fd

stopper

centering

CTR

RobotARM

Gambar 3.18. Ladder diagram subsistem Unit Feeding pada PLC Idec

FC6A-D16XXCEE bagian Output dari rung 42 hingga rung 46.

Pada rung 35 hingga rung 46 (lihat Gambar 3.18 - Gambar 3.19)

merupakan tahap pembuatan state menuju output. Input pada ladder diagram
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berupa state sedangkan output berupa aktuator dari alat pada subsitem unit
feeding.

Berdasarkan ladder diagram yang telah dibuat, sistem akan berjalan ketika
memori Scan ON telah aktif. Kemudian user akan diminta untuk memasukan
lebar ukuran dari kardus yang akan diproses, dengan rentang nilai yang dapat
diproses oleh sistem adalah 320-1100. Jika user memasukan nilai diluar
rentang tersebut, sistem tidak akan memproses unit. Setelah user memasukan
nilai dalam rentang 320-1100, motor ballscrew akan menyesuaikan ukuran
lebarnya dengan nilai tersebut. Setelah motor ballscrew menyesuaikan ukuran
tersebut, conveyor 1 akan berjalan. Ketika sensor inframerah 1 mendeteksi
kardus, conveyor 2 akan berjalan. Ketika inframerah 2 mendeteksi kardus,
conveyor 3 roller akan berjalan hingga sensor inframerah 3 mendeteksi
kardus. Ketika sensor inframerah 3 mendeteksi kardus, motor conveyor 2 dan
motor conveyor 3 roller akan berhenti, sedangkan pneumatik stopper dan
pneumatik centering akan aktif. Setelah kardus selesai di centering, motor
conveyor 3 roller dan motor conveyor 3 belt akan berjalan

Rung 50 IScanDI‘. A

L .
MB126 CallPD
91
CallpD

Rung 92

48 !

I
CallPD

Rung 93
45

LRET "

Gambar 3.19. Ladder diagram untuk memanggil subroutine ladder diagram
subsistem pallet dispenser menuju main program pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE.

Ladder diagram pada gambar 3.20(lithat Gambar 3.20)berfungsi untuk
memanggil subroutine pada main program agar pada saat main program
berjalan semua subroutine dapat berjalan secara bersamaan atau pararel. Pada
rung 48, input CallPD merupakan memori yang digunakan untuk memanggil
subsistem pallet dispenser.
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1
}
M8126
2 |uf
} L~
R4 IRSFD
3 |uf
—
IR4 IRSPD
4 DaI\Ft7r$a¢4
F r
SoPD ready
5 pd \
r
51D prox2
6 D
— F——WTMHT_O
52°D
7
L pd ] !
} {
53PD Ls2
s PD
—  —{TMHT_1
54pD
3 d
[l ] L
T 1 I
S5PD Proxi
10 pD
— TMHT_2
S6PD ;é
11
! ] L
T 1 I
57D IR1PD

T78PD

Gambar

3.20. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian Transisi dari rung I hingga rung 10.

Pada rung I(lihat Gambar 3.21) terdapat input memori scan on atau first

scan (state transition) bersifat normally open yang merupakan kondisi agar
sistem dapat berjalan. Pada rung 2 berfungsi untuk mendeteksi apakah
tumpukan pallet siap atau tidak. Ketika sensor inframerah 4 dan 5 tidak
mendeteksi adanya pallet maka, sistem akan berada dalam keadaan standby.
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Rung 11
1 ——_ o—
S8PD IR2PD TESPD
Rung 12
2 } { | o—
SSPD IR3PD T910PD
Run 13
! < —
S10PD Prox3 T1011PD
Rung 14 PD
14 — T2z {_—
S11PD s0 T1112PD
Rung 15 pd ,
15 1t |t _—
S12PD Ls1 T1212PD
Run 16 FD
— TMH T_4 o—
S13PD 50 T1214PD
Rung 17 pd
17 } { |  —
S14PD prox2 T1415PD
Rung 18 FD Pallet_ready
[R5 L1 _o—
S15PD 50 ready T1516PD
Run 13 pd
I { |
S16PD Ls2 T1617PD G b

3.21. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian Transisi dari rung 11 hingga rung 19.

Rung 20 PD
20 — TMH T_6
S17PD 50 T1718PD

Rung 21 pd

]

/

I
S18PD Prox1 T1815PD

Rung 22 PD

:
ﬁ
/

S15PD T1520PD

23 I | | _—
520PD IR1PD T2021PD

Rung 24 , |

24 I I | | . {_r—
521PD IR1PD 1R2PD R3PD T2133PD

Rung 25 pd

= —t { | o—
522PD Prox3 T2273PD

Rung 26 PD

26 — [T <o—
523PD 10 T2334PD

Rung 27

27 I |t D—
S24PD Ls1 T2475PD

Rung 28 BD

28 — —fmwTs —
525D 10 T2526PD

Gambar
3.22. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian Transisi dari rung 20 hingga rung 28.
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Run 29 pd
i [ o
S26PD prox2 T2627PD
Rung 30
S27PD 1R2PD T2728PD

Rung a1 pd

]

$28PD Prox1 T2825PD

Rung 2 PD

32 — =T _—
s29PD 10 T2930PD

Rung 33 ,

33 I | | _—
S320PD R1PD T2031PD

Rung 4

24 f CO—
s21PD 1R2PD R3PD T2132PD

Rung 35

e | C_>—
S31PD IR2PD IR3PD T3128PD

Rung 36

36 I | | _—1
s22pD R3PD T2233PD

Rung a7

7 I { T
s22pD R3PD T2234PD

Gambar
3.23. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian Transisi dari rung 29 hingga rung 37.

Pada rung 1 hingga rung 37 merupakan ladder diagram untuk tahap state
menuju transition.

Rung 35 PRECET DIcP)
33 ——11
ToOMpd To1PD SoPD
40
S0PD
Run 41
40 b
TO1PD T12PD S1PD
42
S1PD
Rung 43
41 — | L1
T12pD T23PD s2PD
44
S2PD
Run 45
2 I {1
T23pD T24pD S0
46
T
52pD
Run a7
o —t
T24PD TsPD 3P0
48
I
54PD Gambal‘

3.24. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 39 hingga rung 43.
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Rung 43
44

50
Run 51
45

52
Run 53

54
Run 55
47

56
Run 57

]

r I
T45pD T56PD §5PD
S5PD
t L1
TS6PD T&7PD S6PD
SEPD
I {1
Te7PD T78PD §7PD
§7PD
L |
I |1
T78PD T8SPD SEPD
S8PD
I L~
TESPD TS10PD SSPD
SSPD

Gambar

3.25. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec

Rung

FC6A-D16XXCEE bagian State rung 44 hingga rung 48.

59

&0

&1

&6

&8

I ]
I T
TS10PD T1011PD S10PD
s10PD
I | I
T1011PD T1112PD S11PD
S11PD
f {1
T1112PD T1213PD S$12PD
S12PD
I
T1213PD T1314PD S$13PD
513PD
I
T1314PD T1415PD S14PD
S14PD

Gambar 3.26. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 49 hingga rung 53 .

38

Retrofitting Program..., Raphael Malcolm Priosoetanto, Universitas Multimedia Nusantara



Rung =]
54
70
Run 71
72
Run 72
74
Run 75
76
Run 77
78

f {7
T1415F0 T1516PD si5FD
S15pD
I
T1516P0 T1617PD 18D
s16PD
I | I
T1617P0 T1718PD s17FD
S17PD
} 1~
T1718PD T1819PD S18PD
S16PD
f |~
T1E19PD T1520PD s15FD
515PD

Gambar

3.27. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 54 hingga rung 58.

Run 75

g0
Run 81
60

g2
Rung g2
61

g4
Rung £s
62

g6
Run g7

g8

T1520PD TZDZ]PID S20PD
S20PD
T2021PD TZIIZPID S21PD
§21PD
} el
T2122PD T2223PD 522PD
522PD
TZZZBJD TZ%;;‘D S23PD
S523PD
f L~
T2324PD T2425PD S24PD
45‘ 24PD

Gambar

3.28. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 59 hingga rung 63.
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Rung g9
. _T2|4259|D_ _TZEQD S25PD
920
S25PD
Run: 91
T2526PD T2627PID S26PD
92
S26PD
Rung 53
= T2627PD TZ?EBF‘D §27PD
94
S27PD
Rung 55
7 T'_‘?ZBJD Tl’IBzSPID S28PD
96
T2128PD
97
S28PD
Runm: 98
T2825PD TZBZDP‘D 529PD
99
ied Gambar
3.29. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 64 hingga rung 68.
Run 100
= 7293OD|D_ _T3|E;1’D=D S30PD
101
S30PD
Run 102
TZDBlPiD T?,ILZEPID TZEEB/P‘D S31PD
103
S31PD
Run 104
- T3132PD T3233PD 722%;[! §32PD
105
§32pPD
Run 106
‘ TZZ?.BD:D S33PD
107
§33PD
Run 108
73234P=D S34PD
109
awd Gambar

3.30. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian State dari rung 69 hingga rung 73.

Pada ladder diagram untuk subsistem pallet dispenser, rung 39 hingga
rung 79 (lihat Gambar 3.25 - Gambar 3.31) merupakan untuk tahap transisi
menuju state.
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Rung 111 ; ConvM1iPD
57PDI CM1PD
112
S20PD
113
S30PD
Rung 114 ) ConvM2PD
SBPDI CM2PD
115
SBPD
116
S21PD
117
4S|EIPD|7
Rung 118 | ConvM3PD
SBPDI CM2PD
115 4|
saee Gambar

3.31. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian Output dari rung 75 hingga rung 77.

Rung 121 5 Convi NAIK
) 51pD CM1UpPD
122
510PD
123
522PD
Rung 124 , Convl TURU
’ sse0 CM1DwPD
125
S14PD
126
518PD
127
S26PD
128
$28PD
Rung 129 MAIU
% .
52PD ForkCPD
130 _|
s16P0 Gambar

3.32. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian Qutput dari rung 78 hingga rung 80.

Rung 131 MUNDUR

81 I
)

S12PD ForkOPD

sare Gambar
3.33. Ladder diagram subsistem Pallet Dispenser pada PLC Idec
FC6A-D16XXCEE bagian Output rung 81.

Proses kerja dari subsistem pallet dispenser (lihat Gambar 3.21 - Gambar
3.34), semua kondisi output berada dalam keadaan nonaktif. Kemudian
sensor inframerah 4 dan 5 akan melakukan pengecekan apakah pallet ready.
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Jika sensor inframerah tidak mendeteksi adanya pallet, sistem akan berada
dalam keadaan standby. Ketika pallet ready, conveyor 1 hidrolik akan naik
hingga sensor proximity 2 mendeteksi conveyor. Fork yang berfungsi untuk
menahan pallet akan maju hingga menyentuh limit switch 2.

Conveyor 1 akan turun hingga terdeteksi sensor proximity 1 lalu conveyor
1 akan maju. Ketika sensor inframerah 1 mendeteksi pallet, conveyor 2 akan
aktif. Conveyor 1 akan berhenti ketika sensor inframerah 1 mengalami falling
edge dan akan naik kembali hingga sensor proximity 3 mendeteksi, kemudian
fork akan mundur hingga sensor limit switch 1 mendeteksi. Setelah fork
berhenti, conveyor 1 akan turun hingga sensor proximity 2 mendeteksi, lalu
fork akan maju kembali untuk menahan pallet.

Pada saat sensor inframerah 2 mendeteksi pallet, conveyor 3 akan aktif
lalu conveyor 2 akan berhenti ketika sensor inframerah 2 mengalami falling
edge. Selanjutnya, ketika sensor inframerah 3 mendeteksi pallet conveyor 3
akan berhenti, jika sensor inframerah 2 mendeteksi adanya pallet pada
conveyor 2, conveyor 1 akan berada pada kondisi standby. Namun, ketika
sensor inframerah 2 tidak mendeteksi adanya pallet pada conveyor 2 maka
conveyor 1 akan memproses pallet kembali.

Berikut ini (Gambar 3.35 - 3.37) merupakan daftar input, output dan
memori yang digunakan pada subsistem unit feeding dan pallet dispenser.

M8126 1 Scan ON After Run-Time Download Completes -

M0175 CalPD -

Gambar 3.34. Tabel memori pada subsistem unit feeding dan pallet
dispenser.

Berdasarkan ladder diagram hasil retrofitting, Memori Scan On atau
MS8126 pada ladder diagram berfungsi untuk melakukan first scan dan
menjalankan program. Sementara itu Memori CallPD atau M0175 berfungsi
untuk memanggil subroutine ladder diagram pallet dispenser pada main
program.
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Address | Tag Name Comment Used
10000 Prox 1UF -
10001 Rl uf B
10002 R2 uf 1
10003 R3  uf B
10004 IR4 uf -
10005 Prox1 pd 3
10006 prox2 pd -
10007 Prox3  pd 2
10030 LS1 pd -
10031 152  pd -
10032 IR1PD -
10033 R2PD s
10034 IR3PD -
10035 R4D B
10036 IR5PD -

Gambar 3.36. Tabel input pada subsistem unit feeding dan pallet dispenser.

Address | Tag Name Comment Used
Q0000 CM1 conv 1 Motor -
Q0001 M2 conv2motor 1
Qo002 CMR3  conv3 roller Motor -
Q003 CMB3  conv3 belt Motor B
Q0004 FO fork open -
Qo005 FU  forkup -
Q006 STP stopper -
Qo007 CTR  centering -
Qo030 RArmM 0
Qo031 CMB  MotorBalScrew -
Qo032 CCMB 0
Qo033 fc  forkdose 1
Qo034 fdforkdown R
Qo035 0
Q0035 CM1UpPD Conv1 NAIK -
Q0037  CMIDWPD ConviTURUN -
Q0040 CMIPD  ConvM1PD -
Q0041  CMPD  ConvM2PD B
Qo042 CM3PD  ConvM3PD -
QU043  ForkCPD MAIU -
QU044  ForkOPD MUNDUR 1

Gambar 3.36. Tabel output pada subsistem unit feeding dan pallet dispenser
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Gambar 3.37. Ladder diagram subsistem unit feeding pada PLC Fatek
FBs-60MA

NO20 X5 X8 X9 M57
—A (
NO21 X5 X8 M58
1t /4  >—
NO22 MO ML M15
— | 1k .
M15
NOZ3 M1 M2 M16
— | 1/ (
M16
NO24 m2 M3 M17
— | 1/ (
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NOZ5 M3 M4 M54 M18
! ]/} I/l {
I 17k 1/t {
M18
M55
M58
NO26 M4 M5 M19
I 1/} {
M10
M12
M19
NO27 Ms M6 M11 M13 M20
— A/t (
M20
—1

Gambar 3.38. Ladder diagram subsistem unit feeding pada PLC Fatek
FBs-60MA
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Gambar 3.39. ladder diagram subsistem unit feeding pada PLC Fatek

FBs-60MA
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Gambar 3.40. Ladder diagram subsistem unit feeding pada PLC Fatek

Retrofitting Program...,

FBs-60MA
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Gambar 3.41. Ladder diagram subsistem pallet dispenser pada PLC Fatek
FBs-60MA
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Gambar 3.42. Ladder diagram subsistem pallet dispenser pada PLC Fatek
FBs-60MA
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Gambar 3.43. Ladder diagram subsistem pallet dispenser pada PLC Fatek
FBs-60MA
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Gambar 3.44. Ladder diagram subsistem pallet dispenser pada PLC Fatek
FBs-60MA
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Gambar 3.45. Ladder diagram subsistem pallet dispenser pada PLC Fatek
FBs-60MA

NO52 M137 : ’ ’ : : Y40
1/ ¢

NO53 M137 : : : Y39
1/ ¢

NOS4 Y38

Gambar 3.46. Ladder diagram subsistem pallet dispenser pada PLC Fatek
FBs-60MA
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Gambar 3.47. Letak penempatan untuk penambahan sensor IR4PD dan
IR5PD pada subsistem pallet dispenser.

Pallet
Ls1

\ N

prox3

prox2. _______c(mveyon Hidrolik
—

prox1

Gambar 3.48. Ilustrasi model tampak depan dari sistem Pallet Dispenser.
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L Conveyor1_Hidrolik

Gambar 3.48. Ilustrasi model tampak depan dari sistem Pallet Dispenser.

fork centering R R2 | 1
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Gambar 3.49. Ilustrasi model tampak atas dari sistem Unit Feeding.

Berdasarkan ladder diagram hasil retrofitting (Gambar 3.8 - Gambar 3.34),
dari ladder terdapat beberapa perubahan dan pengembangan sistem yang
telah dilakukan, yaitu:

1. Terdapat penambahan sensor pada subsistem pallet dispenser untuk
mendeteksi apakah pallet hampir habis atau sudah habis. Jika pallet sudah
habis, sistem akan berhenti dan standby.

2. Terdapat perubahan dan pengembangan pada subsistem pallet dispenser,
salah satunya proses penonaktifan conveyor dengan menggunakan falling
edge pada sensor inframerah.

3. Terdapat perubahan proses kerja pada subsistem unit feeding
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3.4 Kendala yang Ditemukan
Kendala yang didapat pada saat melakukan kerja magang pada PT. Satya Solusindo

Indonesia adalah sebagai berikut:

1. Cara pembuatan ladder diagram dan Ul pada perangkat lunak WindLDR
dikarenakan UI dari perangkat lunak tersebut berbeda dengan yang pernah
dipelajari.

2. List I/O yang beberapa kali mengalami perubahan seperti mendapat penambahan

dan pengurangan komponen.

3.5 Solusi atas Kendala yang Ditemukan
1. Mempelajari kembali cara membuat ladder diagram.
2. Mempelajari kembali fungsi-fungsi yang ada pada perangkat lunak WindLDR
dan Ul dari perangkat lunak tersebut.
3. Melakukan revisi alur kerja sistem dan ladder diagram setiap terjadi perubahan

pada list I/O.
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