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ABSTRAKSI

Saat ini, industri manufactur sudah tidak bisa dipisahkan lagi dalam
kehidupan sehari-hari hampir semua produk yang ada produksinya menggunakan
sistem manufactur. Untuk menunjang produksi dalam  sistem manufacture
dibutuhkan sistem otomasi sehingga produk yang dihasilkan dapat lebih
berkualitas dan dapat meringankan kerja dari operator.

Salah satu sistem otomasi yang banyak dijumpai adalah pengemasan
produk dalam hal ini produk yang dikemas adalah pasta gigi, prinsip kerja mesin
pengemas pasta gigi pada umumnya sama yaitu melipat kardus, dalam penelitian
ini menggunakan sistem pneumatik sebagai aktuatornya, untuk dapat
mengendalikan  sistem pneumatik  digunakan PLC (Programmable Logic
Controller) yang membedakan mesin pengemas ini dengan yang sudah ada di
pasaran yaitu mesin pengemas ini sudah dilengkapi dengan sistem SCADA.

Hasil yang telah dicapai pada penelitian ini adalah pembuatan mesin
pengemas pasta gigi yang dapat melakukan pelipatan kardus kemasan pasta gigi.
Mesin pengemas pasta gigi ini dapat dioperasikan dengan dua cara yaitu panel
kendali manual yang terdapat pada mesin dan dengan komputer menggunakan
software CimonD SCADA, komunikasi yang digunakan port serial rs232.

Kata Kunci : Prneumatik , PLC (Programmable Logic Controller), Komunikasi
Serial RS232, CimonD SCADA.
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ABSTRACT

Nowday, manufacturing industrial can not separated in our daily
life,because almost every goods that we use is produced by using manufacturing
system in its production process. To support the production, manufacturing system
needs many automation system,so that the products have good quality and can
reduce the operators working mistakes.

One of automation system that we meet is in packaging of product. In this
case,the product is toothpaste. The Works principle of packaging machine is
similiar with the others one in how to fold the cartons of toothpaste. This machine
uses PLC to control the pneumatic system. And the difference of this machine with
another is this one completed ay SCADA system.

The results from this research is making toothpaste packaging machinery
that can do folding toothpaste box. This machine can be operated in two ways
manual control on the machine and using CimonD SCADA software, used serial
portrs232.

Keyword : Pneumaticc PLC (Programmable Logic Controller), Serial
Communication RS232, CimonD SCADA.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Saat ini industri manufacture sudah tidak bisa dipisahkan lagi dalam
kehidupan sehari-hari hampir semua produk yang ada produksinya menggunakan
sistem manufacture. Untuk menunjang produksi dalam sistem manufacture
dibutuhkan sistem otomasi sehingga produk yang dihasilkan dapat lebih
berkualitas dan dapat meringankan kerja dari operator, hampir semua peralatan
yang ditemui dapat berjalan sendiri tanpa bantuan dari manusia sistem otomatis
ini lebih sering digunakan karena selain efektif, efisien, dan relatif lebih murah
dari pada sistem manual. Dapat dibayangkan dalam sebuah pabrik misalnya, satu
unit mesin otomatis dapat menggantikan puluhan atau bahkan ratusan karyawan
manusia. Salah satunya dengan pembuatan mesin pengemas sehingga diperlukan
penelitian perancangan dan pembuatan model sistem pneumatik untuk

pengemasan pasta gigi dengan kendali PLC (Proses pelipatan kemasan).

Suatu sistem dapat bekerja secara otomatis karena dikontrol oleh sebuah
pengatur atau biasa disebut kontroler. Jenis dari kontroler ini bermacam-macam
mulai dari yang kecil, sederhana, hingga yang besar dan canggih. Diantara sekian
banyak kontroler tersebut, yang cukup populer dan sering digunakan dewasa ini
adalah kontroler dengan menggunakan PLC (Programmable Logic Controller).

PLC lebih digemari karena kemampuannya untuk dapat menangani sistem
dengan konsumsi arus yang cukup besar yang notabennya lebih sulit di tangani
oleh pengontrol-pengontrol tipe lain. Pada awalnya, PLC hanya digunakan di
pabrik-pabrik atau industri-industri besar, namun seiring berkembangnya zaman,
kini penggunaan PLC semakin luas tak hanya terbatas di kalangan industri saja.
PLC mungkin saja dikembangkan sebagai pengatur lampu lalu lintas, atau pada
mesin kemasan (Yulianto, 2006).

Penemuan komputer juga sangat mempengaruhi kemajuan teknologi pada

saat ini. Dalam berbagai aspek kehidupan kehadiran komputer sangat membantu

1




Bab 2
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Pustaka

Machine packaging atau sering disebut dengan mesin pengemas secara
garis besarnya adalah alat untuk memudahkan dan mempercepat manusia dalam
pengemasan sebuah produk yang nantinya siap untuk di pasarkan kekonsumen.
Fungsi dari pengemas itu sendiri adalah untuk melindungi produk dari gangguan -
ganguan kecil dan untuk menarik perhatian konsumen biasanya dilengkapi dengan
keterangan — keterangan produk, pada umumnya mesin pengemas bekerja
berdasarkan ukuran produk dan jenis produk, mesin pengemas juga terdiri dari
dua jenis yaitu otomatis dan semi otomatis yang mana dari keduanya mempunyai
tombol mulai dan tombol stop dan lampu indikator berfungsi sebagai keterangan
bahwa mesin sedang beroprasi.

Dalam penelitian sebelumnya mesin pengemas yang telah dibuat mesin
press pengemasan plastik otomatis yaitu proses press pengemasan kemasan plastik
yang dikerjakan oleh mesin yang dikontrol oleh mikrokontroller AT89C51

sebagai otaknya, sehingga manusia bekerja sebagai pemantaunya.

Semi Automatic Carton Sealer (FX316050)

Tipe : Top & Bottom Orive Belt

Conveyor Speed : 20m/min

Max. Packager Size : W500xH600mm
Min. Packager Size : W150xH110mm
width of Tape : 36, 48, 50, 60mm
power Supply : 220-240V/50-60Hz
pPower Consumption : 0.18KVA
Machine Size : 1580x740x1330mm
Machine Weight : 145kg

« Harga : Rp 16.000.000

Gambar 2-1 Mesin pengemas yang sudah ada




2.2 Dasar Teori
Dalam pembuatan mesin pengemas pasta gigi teori yang melandasi

perancangan dan pembuatan adalah sebagai berikut :

2.2.1 Sistem Pneumatik

Pneumatik berasal dari bahasa Yunani yaitu pneumos yang berarti udara
atau angin, semua sistem yang menggunakan tenaga yang disimpan dalam bentuk
udara yang dimampatkan untuk menghasilkan suatu kerja disebut dengan sistem
Pneumatik. Dalam penerapannya sistem pneumatik banyak digunakan sebagai
sistem otomasi.

Sistem pneumatik menggunakan fluida udara bertekanan untuk
memindahkan benda kerja atau gaya. Hukum yang berlaku adalah hukum pascal
yang mengatakan bahwa apabila memberikan tekanan pada fluida statis maka
tekanan atau gaya tersebut dialirkan ke segala arah menckan ke tempat dinding
tempat fluida itu berada. Udara atmosfer yang diisap oleh kompresor dan
dimampatkan dari tekanan normal (0,98 bar) sampai tekanan yang lebih tinggi
(biasanya antara 4 dan 8 bar) disebut udara bertekanan. Dalam beberapa hal,
tekanan udara bertekanan dapat digunakan secara langsung.

Fungsi udara bertekanan ini sebenarnya adalah sebagai sumber tenaga
dengan demikian dalam aktuator udara bertekanan akan terjadi tiga jenis energi
yaitu energi aliran, energi dari udara bertekanan, dan energi muaian. Penggunaan
sistem pneumatik antara lain sebagai : rem, buka dan tutup pintu, pelepas roda —

roda pendarat pesawat, dan lain — lain.

Kelebihan Sistem Pneumatik

Penggunaan udara bertekanan memiliki banyak sekali keuntungan, hal-hal
yang menguntungkan dari pneumatik pada mekanisasi yang sesuai dengan tujuan
sudah diakui oleh cabang-cabang industri. Pneumatik juga mulai digunakan untuk
pengendalian maupun penggerakan mesin-mesin dan alat-alat.

Keuntungan penggunaan pneumatik antara lain:

1. Fluida kerja yang dengan mudah dapat diperoleh dan diangkut.
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2. Dapat disimpan dengan baik (kecocokan udara bertekanan untuk menyimpan
energi)-
. Bersih dan kering.
~ Aman terhadap kebakaran dan ledakan.

. Tidak memerlukan pendinginan (penyegaran) fluida kerja.

3
4
5
6. Kesederhanaan (mudah dirawat).
7. Biaya pemasangan murah.

8. Ringan.

9. Kemungkinan penggunaan ulang.

10. Fluida kerja murah.

Kekurangan Sistem Pneumatik

Selain banyak keuntungan yang bisa didapatkan, penggunaan pneumatik
juga memiliki segi-segi yang merugikan atau lebih baik diberikan pembatasan-
pembatasan dalam penggunaannya.

1. Gangguan suara (bising)
Udara yang ditiupkan ke luar menyebabkan kebisingan (desisan) yang cukup
mengganggu, terutama di dalam ruangan kerja. Penanggulangannya dapat
dilakukan dengan memberi peredam—peredam suara.

7. Kelembaban udara
Udara termampatkan (compressed air) pada temperatur rendah akan berubah
menjadi tetesan-tetesan air (mengembun). Hal ini dapat ditanggulangi dengan
memberikan filter untuk memisahkan tetesan air tersebut.

3. Pelumasan udara bertekanan
Oleh karena tidak adanya sistem pelumasan untuk bagian-bagian yang
bergerak, maka bahan pelumas ini dimasukkan bersamaan dengan udara yang
mengalir, untuk itu bahan pelumas harus dikabutkan dalam udara yang
dimampatkan. Dalam alat-alat hidraulik fluida yang digunakan juga ikut
melumaskan.

4. Tidak ada sinkronisasi




Menjalankan secara bersamaan (mengsinkronkan) dua atau lebih silinder
sangat sulit dilakukan (dalam bidang pneumatik sistem-sistem sejajar atau
sistem-sistem komponen biasanya tidak berguna)

5. Biaya energi tinggi
Biaya produksi dan distribusi udara mampat tinggi, dikarenakan dibutuhkan
peralatan-peralatan khusus dalam produksi dan distribusinya. Setidak-
tidaknya biaya ini lebih tinggi dibandingkan dengan penggerak elektrik.

Komponen Utama Sistem Pneumatik

Untuk menerapkan sebuah sistem pneumatik pada sebuah proses yang
diinginkan diperlukan pemahaman-pemahaman terhadap komponen-komponen

pneumatik. Antara lain sebagai berikut :

Sistem Pembangkit Udara

Sistem pembangkitan udara terkompresi yang mencakup kompresor,
cooler, dryer, tanki penyimpan disini adalah tempat udara yang dihasilkan yang
nantinya akan menuju regulator. Salah satu pembangkit udara yang paling banyak
dipakai adalah kompresor karena mudah dalam penggunaanya.

Kompresor adalah suatu alat yang digunakan untuk memadatkan udara
sampai pada tekanan kerja yang diinginkan. Secara garis besar, pengelompokan
jenis kompresor udara dibagi menjadi tiga jenis, yaitu kompresor torak resiprokal
(reciprocating piston compressor), kompresor torak rotari (rotary piston
compressor), dan kompresor aliran radial atau aksial (centrifugal compressor)
(Suyanto, 2008).

Kompresor torak mempunyai piston yang bergerak maju mundur dalam
suatu silinder dengan kapasitas bervariasi antara 1 hingga 100 ton pendinginan
tiap unit. Kompresor sentrifugal mempunyai satu impeller sentrifugal dengan
beberapa sudut yang berputar dengan kecepatan tinggi. Kompresor rotari

mempunyai sati sirip (vane) yang berputar dalam satu silinder.




Unit Pemeliharaan Udara (Air Service Unit)

Unit pemeliharaan udara adalah suatu unit yang merupakan kombinasi dari
ketiga alat yang digabungkan menjadi satu, yaitu penyaring udara bertekanan
(compressed air filter), pengatur tekanan (pressure regulator) dan pelumas udara
bertekanan (compressed air lubricator) (Suyanto, 2008). Air service unit dapat

dilihat seperti pada Gambar 2-2.

Gambar 2-2 Air service unit

Penyaring udara bertekanan berfungsi untuk memisahkan partikel-partikel
yang mungkin masih terbawa, seperti air, debu, dan oli residu. Semua kandungan
kotoran-kotoran dalam udara bertekanan seharusnya lebih mudah dihilangkan
oleh penyaring udara. Jika saat penghisapan udara oleh kompresor tidak ada
kesalahan yang terjadi dalam menghasilkan udara bertekanan, maka penyaring
udara ini dapat menghasilkan udara yang amat bersih.

Udara yang keluar dari kompresor masih mempunyai tekanan yang tinggi.
Ini lebih tinggi dari tekanan yang terdapat pada bagian-bagian control dan bagian
kerja dari peralatan pneumatik. Pengatur tekanan (pressure regulator) digunakan
untuk mengatur tekanan yang akan didistribusikan ke bagian kontrol dan kerja.

Aktuator Pada Pneumatik

Aktuator adalah bagian keluaran untuk mengubah energi suplai menjadi
energi kerja yang dimanfaatkan. Sinyal keluaran dikontrol oleh katup dan aktuator
bertanggung jawab pada sinyal kontrol melalui elemen kontrol terakhir, aktuator

pneumatik digolongkan menjadi 2 kelompok yaitu gerak lurus dan putar.




Tabel 2-1 Jenis-jenis aktuator pneumatik (Sumber : www. PneumaticSystem. com)

Jenis Simbol

Single acting cylinder

Double acting cylinder

Double acting cylinder with |

double ended piston rod i
Double acting cylinder with single e
A=
adjustable cushioning | al—
Double acting roodless magnetic
adjustable cushioning m
Air motor rotation in one .
direction fixed capacity A\-l--’) ~

Air motor rotation in one

direction variable capacity

Air motor rotation in both

directions variable capacity

Semi rotary double acting N —

Prinsip kerja silinder tunggal yaitu dengan memberikan udara bertekanan
pada satu sisi permukaan piston sisi yang lain terbuka ke atmosfir. Silider hanya
bisa memberikan gaya kerja ke satu arah gerakan piston kembali masuk diberikan
oleh gaya pegas yang ada dalam silinder direncanakan hanya untuk
mengembalikan silinder pada posisi awal dengan alasan agar kecepatan kembali
tinggi pada kondisi tanpa beban.

Prinsip kerja silinder ganda adalah dengan memberikan udara bertekanan

pada satu sisi permukaan piston (arah maju) sedangkan sisi yang lain arah mundur



terbuka ke atmosfir, maka gaya diberikan pada sisi permukaan piston tersebut
sehingga batang piston akan terdorong keluar sampai posisi maksimum dan
berhenti. Gerakan silinder kembali masuk diberikan oleh gaya pada sisi
permukaan batang piston (arah mundur) dan sisi permukaan piston (arah maju)
udaranya terbuka ke atmosfir. Keuntungan silinder kerja ganda dapat dibebani
pada kedua arah gerakan batang pistonnya ini memungkinkan pemasangannya
lebih fleksibel. Gaya yang diberikan pada batang piston gerakan keluar lebih besar
dari pada gerakan masuk kerena efektif permukaan piston dikurangi pada sisi
batang piston oleh luas permukaan batang piston.

Keterangan
1. Rumah silinder

2. Lubang masuk
udara bertekanan

3. Piston
4. Batang piston

Keterangan 5 Pegas

1. Batang - rumah séinder 5 Seal i pengembali
2. Saluran masuk § Bearng 2 1 1
3 Saluran keluar 7. Piston

4 Batang piston

Gambar 2-3 Silinder pneumatik ganda dan tunggal

(Sumber: www.PneumaticSystem.com)

Katup Pneumatik

Katup pneumatik adalah bagian yang mempengaruhi jalannya arah aliran
udara, aliran udara akan lewat atau terblokir tergantung dari jalan aliran katup jadi
fungsi dari katup pneumatik adalah untuk mengcontrol jalannya aliran udara
sebelum menuju aktuator. Katup pneumatik digambarkan dengan jumlah lubang
dan jumlah kotak, lubang-lubang menunjukan saluran-saluran udara dan jumlah
kotak menunjukkan jumlah posisi.

Metode pengaktifan katup bergantung pada tugas yang diberikan, jenis
pangaktifan bervariasi seperti secara mekanis, pneumatis, elektris, dan kombinasi

dari semuanya.
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Tabel 2-2 Simbol pengaktifan katup (Sumber: www. PneumaticSystem.com)

e

S T T
Jenis Pengaktifan Keterangan
e ,___’_'.,———__’_f__._.,_/r_#._m__v-ﬁ S
Mekanik
t:{: ypeeras b L
}{ FTombol
T R -
/1{ Cypeerast WAs
T — _ ]
7 ‘ Pedal kaki
e —— ] T
G Pegas ke mirali
-3 ‘ (iprerASH (g=1]
C—-E Oprerass 1ol satu arab
2 . %
Prneumatis
— *—4[: Pengaktfan angsung e artatk
————— I R —
-—{:E Pengakufan tuiak tangsung prsuwratk
(pritot g penwnv':cm:
Jenis Pengaktifan Keterangaty
tistrik
E:[: ——k___:] Cipesrast dengan amleraid ganda

Kombinasi

Solenow garda Aan aperas prot

(percaniu g deerngaty tarmizaban manaal

Jenis katup pada pneumatik bermacam-macam diantaranya katup 3/2, 4/2,
4/3, dan 5/2. Yang sering digunakan adalah katup 3/2, yang dimaksud dengan
katup 3/2 adalah katup yang membangkitkan sinyal dengan sifat bahwa sebuah
sinyal keluaran dapat dibangkitkan juga dapat dibatalkan atau diputuskan. Katup
3/2 mempunyai tiga Jubang dan dua posisi. Dan katup 3/2 ada dua jenis yaitu
double pilot dan single pilot sedangkan yang dimaksud double pilot adalah katup
yang menggunakan dua pengendali sedangkan yang dimaksud katup 3/2 single
pilot yaitu menggunakan satu pengendali.

Katup 4/2 mempunyai empat lubang dan dua posisi kontak, katup 4/2
adalah sama kontruksi dengan kombinasi gabungan dua katup 3/2 yaitu satu katup
NC dan satu katup NO. Katup 4/3 mempunyai empat lubang dan tiga posisi
kontak, contoh katup ini adalah katup geser plat dengan pengaktifan tangan.
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Katup 5/2 mempunyai lima lubang dan dua posisi kontak, katup ini memiliki
sebuah piston control yang dengan gerakan horisontalnya menghubungkan atau
memisahkan saluran yang sesuai tenaga pengoperasiannya adalah kecil sebab
tidak ada tekanan udara atau tekanan pegas yang harus diatasi. Untuk lebih
jrlasnya jenis-jenis symbol pengaktifan katup lihat tabel 2-3.

Tabel 2-3 Jenis-jenis pengaktifan katup (Sumber: www. PneumaticSystem.com)

Jenis Simbol

32 — way directional valve, 5 2

normally open 3 SE

3/2 - way directional valve, ] I,f‘ )

normally closed ) ""'\3
41 |2

4/2 — way directional control valve . x‘
1

5/2 — way directional control valve, -,

bistable pneumatic distributor T

5/2 — way directional control valve, |

monostable pneumatic distributor Yy

Katup satu arah adalah bagian yang menutup aliran ke satu arah dan
melewatkannya ke arah yang berlawanan. Tekanan pada sisi aliran membebani
bagian yang menutup dan dengan demikian meningkatkan daya perapatan katup.
Disamping itu katup satu arah dengan fungsi elemen yang lain membentuk elemen
terpadu seperti katup fungsi “DAN”, katup fungsi “ATAU”.

Elemen — elemen pada tiga saluran penghubung yang mempunyai sifat
satu arah dapat dipasang sebagai elemen penghubung sesuai arah aliran udara.
Dua katup yang ditandai sebagai elemen penghubung mempunyai karakteristik
logika yang ditentukan dua sinyal masukan dan satu keluaran salah satu katup
yang membutuhkan dua sinyal masukan dan satu sinyal keluaran adalah katup dua
tekanan atau katup fungsi “DAN”.
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OR ig e
T S W |
L e L '
} AND |

Gambar 2-4 “or” dan“and” input pada Y

(Sumber: www. PneumaticParts.com)

2.2.2 Sejarah PLC (Programable Logic Controller)
PLC diperkenalkan pertama kali oleh Madicon pada tahun 1969 (sekarang

bagian dari Schneider). Kemudian muncul perusahaan-perusahaan lain seperti
Allen Bradly, General Electric, GEC, Siemens dan Westinghouse yang ikut
memproduksi PLC dengan harga yang cukup tinggi. Tak lama setelah itu,
perusahaan-perusahaan jepang seperti Omron, Mitsubishi dan Toshiba mulai
ambil bagian dalam pemasaran PLC. Perusahaan-perusahaan jepang ini

memasarkan PLC dengan harga yang relatif lebih rendah.

PLC mempunyai banyak kelebihan. Antara lain :

1. Pemrograman yang mudah dipahami.

2. Penghentian sistem (dari operasi normal) yang minimal.

3. Mudah perawatan dan dapat melakukan pengecekan kerusakan sistem secara
otomatis.

4. Hemat pemakaian energi listrik serta tempat atau ruang yang sedikit
dibandingkan pengunaan sistem konvensional.

5. Mempunyai memori yang bisa diperbesar kapasitasnya.

Definisi PLC (Programable Logic Controller)
Berdasar definisinya, PLC adalah suatu peralatan elektronik yang
bekerja secara digital, memiliki memori yang dapat diprogram, menyimpan

perintah-perintah untuk melakukan fungsi-fungsi khusus, seperti logic,
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sequencing, timing, counting dan arithmatic untuk mengontrol berbagai jenis
mesin atau proses melalui modul input / output analog atau digital. (NEMA
(National Electrical Manufactures Association) ICS3-1978 Part ICS3 -304).
Pada dasarnya PLC merupakan suatu peralatan microprocessor serbaguna
yang dirancang Khusus untuk dapat beroperasi dalam lingkungan industri yang
kotor (berdebu), tingkat kebisingan yang tinggi, fluktuasi temperatur yang besar (0°-
60° C) dan kelembaban relatif antara 0% - 95%.
Keuntungan yang diperoleh dengan menggunakan sistem pemrograman
PLC dibandingkan dengan menggunakan sistem konvensioal adalah sebagai
berikut:
1. Suku cadangnya relatif mudah dicari.
Perbaikan (maintenance)-nya relatif mudah.
Pelacakan kesalahan pada sistem lebih mudah.
Konsumsi daya listrik relatif lebih rendah.

wo ok » N

Modifikasi sistem lebih sederhana dan cepat.

Keuntungan lain yang dapat diperoleh dengan menggunakan sistem
pemrograman PLC antara lain:
1. Lama pengerjaan untuk sistem baru atau desain ulang lebih singkat.
2. Sistem dapat dimodifikasi tanpa perlu biaya tambahan.
3. Perencanaan biaya untuk membuat sistem desain baru dapat diperkirakan
dengan tepat.

4. Relatif mudah untuk dipelajari untuk kalangan pemula.

Prinsip Kerja PLC (Programmable Logic Controller)

Pada prinsipnya sebuah PLC melalui modul input bekerja menerima data-
data berupa sinyal dari peralatan input luar (external input device) dari sistem
yang dikontrol. Peralatan input luar tersebut antara lain berupa saklar, tombol, dan
sensor. Data-data masukan yang masih berupa sinyal analog tersebut akan diubah
oleh modul input A/D (analog to digital input module) menjadi sinyal digital.
Selanjutnya CPU (Central Processing Unit) yang ada di dalam PLC sinyal digital
itu diolah sesuai dengan program yang telah dibuat dan disimpan di dalam
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memory. Selanjutnya CPU mengambil keputusan dan memberikan perintah,
melalui modul output dalam bentuk sinyal digital. Kemudian oleh modul oufput
D/A (digital to analog output module) sinyal digital itu bila perlu diubah menjadi
sinyal analog. Pada akhirnya sinyal analog inilah yang mampu menggerakkan
peralatan output luar (external output device) dari sistem yang dikontrol seperti

kontaktor, relai, solenoid valve, heater, alarm, dan lampu indikator.

Bagian — Bagian PLC (Programmable Logic Controller)

Didalam sebuah PLC terdapat bagian — bagian yang digunakan untuk
pengoperasian dari PLC. Berikut adalah gambar 2-5 sistem layout dan hubungan
pada PLC :

Programmer/Monitor

-

Modul ‘ N Mikroprosessor : Modul
Memory

masukan Keluaran

T f
CatuDaya

Gambar 2-5 Sistem layout dan hubungan PLC

Central Processing Unit (CPU)

Central Prosessing Unit (CPU) merupakan pusat pengontrolan,
pengendalian dan pengolahan dari seluruh sistem. CPU terdiri dari bagian yang
masing-masing mempunyai tugas tertentu. Dalam melakukan komunikasi antar
bagian, digunakan bus. bus adalah seperangkat saluran komunikasi dalam sistem
yang dapat dibebani menurut fungsinya. Untuk setiap fungsi terdiri dari dua Bus,

yaitu bus intern dan bus ekstern. Bus intern digunakan untuk komunikasi di dalam
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mikroprosessor itu sendiri. Sedangkan bus ekstern digunakan untuk komunikasi

antara mikroprosessor ke memory maupun ke input / output.

Memory

Memory merupakan komponen dasar kedua terpenting setelah
mikroprosessor. Fungsi utama memory adalah sebagai tempat menyimpan
sejumlah data untuk kalkulasi dan hasil perhitungan hingga data tersebut
dibutubkan kemudian. Di dalam melaksanakan pengolahan data atau program,
pada prinsipnya mengikuti langkah—langkah sebagai berikut :

1. Baca program/instruksi dari Input unit.

2. Bacadata dari input unit.

3. Manipulasi/kalkulasi data.

4. Simpan hasil pengolahan ke Output device.

Input/Output

Modul-modul input/output (VO) adalah bagian yang terhubung langsung
dengan instrumen di lapangan. Struktur /O menyediakan antar-muka (interface)
antara control device (seperti tombol tekan, limit switch, kontak relai, sensor dan
sebagainya) dengan CPU. Di dalam CPU, pemrosesan data menggunakan level
sinyal 5 VDC, sedangkan instrumen-instrumen yang ada di lapangan lapangan
(Control Device) pada umumnya bekerja dengan level sinyal 24 VDC, 110 VAC
atau 220 VAC.

Power Supply

Unit power supply digunakan untuk mengubah tegangan line power ke
tegangan yang dibutuhkan oleh CPU dan struktur 1/O. tegangan line power pada
umumnya adalah 120 VAC atau 240 VAC, yang dalam beberapa hal bisa berupa
tegangan searah 24 V DC.
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Programming Device

Dalam sistem PLC tentunya diperlukan cara bagaimana untuk
menempatkan rangkaian program kontrol ke dalam sistem tersebut. Bagian untuk
merekayasa program kontrol tersebut dinamakan programming device. Setelah
PLC selesai diprogram dan kemudian dijalankan, maka programming device tidak
diperlukan lagi meski hubungannya ke PLC mungkin saja masih berlangsung.
namun hubungan antara programming device ke PLC hanya dipakai untuk
fasilitas monitoring operasi PLC saja atau membuat diagnostik saat terjadi

kegagalan sistem.

PDalam operasionalnya, PLC bisa dijalankan secara sendirian (Stand Alone)
ataupun bekerja bersama-sama dengan PLC lainnya secara intergrasi di dalam

satu jaringan komunikasi digital.

PLC Master K TipelZ()S(E)

Dalam pembuatan mesin pengepakan pasta gigi, jenis PLC
(Programmable Logic Controller) yang digunakan Master K120S(E) dari LG.
PLC Master K120S(E) mempunyai 12 input digital dan 8 output digital. Dalam
peergramannya menggunakan bahasa ladder kama bentuknya yang menyerupai
tangga softwaré yang digunakan KGL Win. Gambar 2-6 PLC Master
K12OS(Economic).

vu-au:,»:,o»:e.

]

" |
m’”ﬂ‘ o .:.n‘»«\.'_sx»wu:u;.u Yl
L iAo AR IR g PR RVRCREN A

» @ 60000600
e o o O

IV b /~»~ e
p i | | Ak~ AL MR AkLE e
AR AR AR A AR ¥ e

Gambar 2-6 Bentuk fisik PLC master K120S(E) (Sumber data sheet
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Keistimewaan dari PLC seri Master-K adalah sebagai berikut :
® Bermacam — macam device programming untuk kemudahan pemo
e Tersedia fasilitas editing pada mode RUN.

® Mendukung berbagai open network dengan protokol komunikasi

e berstandard internasional.

® Mempunyai kecepatan prosesing yang tinggi dengan prosesor aritmetik yang

tersedia.

Input dan output dari PLC Master K tipe 120S(E)

PLC Master K tipe 120S(E) memiliki 12 buah chanel input dan 8 buah
chanel output. Chanel input masing-masing berada di alamat P00, PO1, P02, P03,
P04, POS, P06, P07, P08, P09, P10, dan P11. Sedangkan untuk chanel output
berada di alamat P40, P41, P42, P43, P44, P45, P46, dan P47.

Pemrograman PLC

Guna mencapai pekerjaan yang diinginkan, suatu PLC harus diprogram
terlebih dahulu. Pemograman PLC dapat dilakukan dengan membuat /adder
diagram. Ladder diagram bisa dibuat melalui komputer yang ter-install suatu
software khusus untuk memprogram PLC. Contoh-contoh software tersebut antara
lain SysWin atau Cx-Programmer (untuk PLC omron), Micro Win S7 (Siemens),
KGL_Win (LG), serta GX Developer (Mitsubishi).

Cara lain memprogram PLC adalah dengan menuliskan program tersebut
pada suatu alat khusus yang biasa disebut hand held. Pada umumnya, bahasa yang
digunakan pada pemograman dengan hand held adalah bahasa mneumonic.

Ladder Diagram

Ladder diagram merupakan urutan waktu dari jalannya program, suatu
PLC akan mengerjakan program secara urut mulai dari yang paling atas ke yang
paling bawah (yang lalu akan kembali ke atas lagi).

Suatu ladder diagram terdiri dari sebuah garis menurun ke bawah pada sisi
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kiri dengan garis-garis bercabang ke kanan, garis yang ada di sebelah kiri ini
disebut sebagai bus bar, sedangkan garis-garis bercabang ke kanan disebut garis-
garis cabang (the banching lines). Garis-garis cabang ini merupakan garis yang
menggambarkan instruksi logika dan kondisi-kondisi yang menentukan kapan dan
bagaimana instruksi dieksekusi. Instruksi-instruksi tersebut bisa berupa masukan
normally open (NO), normally close (NC) atau instruksi-instruksi yang lain. Suatu
instruksi diakhiri dengan suatu akhiran yang dapat berupa ouipul, relai internal

dari PLC, timer, counter, dan lain-lain.

Penggunaan Software KGL Win

PLC dapat bekerja dengan cara membaca program yang dituliskan ke
dalam memory PLC, untuk menuliskan program ke memmory PLC, dibutuhkan
alat pemograman PLC yang biasa disebut handheld atau dengan menggunakan
sofiware khusus untuk pemograman PLC. Sofiware ini biasanya dibuat oleh
vendor dari PLC itu sendiri dan dijual terpisah dengan PLC-nya. Dari sekian
banyak software yang dapat digunakan software KGL Win untuk memasukkan
program ke memory PLC.

Port Serial

Port serial adalah salah satu media untuk komputer dapat berkomunikasi
dengan perangkat luar selain dapat menggunakan port pararel ataupun

menggunakan usb. Bentuk fisik port serial diperlihatkan oleh gambar berikut :

Gambar 2-7 Port Serial Male Dan Female
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Ada dua macam cara komunikasi data serial yaitu sinkron dan asinkron.
Pada komunikasi data serial sinkron, clock dikirimkan bersama sama dengan data
serial, tetapi clock tersebut dibangkitkan sendiri — sendiri baik pada sisi pengirim
maupun penerima. Sedangkan pada komunikasi serial asinkron tidak diperlukan
clock karena data dikirimkan dengan kecepatan tertentu yang sama baik pada

pengirim ataupun penerima.

Konfigurasi Port Serial

Konektor DB-9 pada bagian belakang komputer adalah port serial RS232
yang biasa dinamai dengan COM1 dan COM2.

Tabel 2-4 Keterangan pin-pin pada konektor DB-9 Komputer

Ne. NamaSiayal  Directiva keferangan

— 1. DCD n ‘ Daia Carrier Detext
2. RxD in Receive Data

‘ 3 ’TxD Qut 'l*an.s:m! Dh!a
4. DTR ui Dada Terminal Keady
S GND - i Ground

6. DSR m Data Set Ready
7. RS T V Oulr ? Request o Send
B. c1s Oui Clear fo Send
9. Rl in 1 Ring Indicator

Alasan Penggunaan Port Serial

Dibandingkan dengan menggunakan port parallel penggunaan port serial
terkesan lebih rumit. Berikut adalah keuntungan penggunaan port serial

dibandingkan penggunaan port parallel.

1. Pada komunikasi dengan kabel yang panjang, masalah cable loss tidak akan
menjadi masalah besar daripada menggunakan kabel parallel. Port serial
mentransmisikan “1” pada level tegangan -3 Volt sampai -25 Volt dan “0”

pada level tegangan +3 Volt sampai +25 Volt, sedangkan port parallel
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mentransmisikan “0” pada level tegangan 0 Volt dan “1” pada level tegangan 5
Volt.

2. Dibutuhkan jumlah kabel yang sedikit, bisa hanya menggunakan 3 kabel yaitu
saluran Transmit Data, saluran Receive Data, dan saluran Ground (Konfigurasi

Null Modem).

2.2.3 Sistem SCADA

SCADA (Supervisory Control And Data Acquisition) adalah sistem
kendali, pengaturan dan pendataan jarak jauh yang memungkinkan pengaturan
dan pendataan dengan komputer yang dapat dimonitoring dan kontrol secara terus
_ menerus. Sistem SCADA sendiri terdiri dari MTU (Master Terminal Unit)
sebagai pusat pengendalian.

Penggunaan SCADA bertujuan untuk mempermudah melakukan
pengontrolan dan monitoring terhadap sebuah sistem yang sedang beroprasi
sehingga mendapatkan keuntungan menghemat waktu dan tenaga dari para

pekerja atau operator.

Fungsi SCADA

SCADA digunakan untuk mengatur berbagai macam peralatan juga
digunakan untuk melakukan proses industri yang kompleks secara otomatis,
menggantikan tenaga manusia karena dianggap berbahaya atau tidak praktis, dan
kebanyakan merupakan proses-proses yang melibatkan faktor-faktor kontrol dan
monitoring.

Suatu sistem SCADA melakukan empat fungsi:
1. Akuisisi data

2. Jaringan komunikasi data

3. Presentasi data

4. Kontrol

Contoh aplikasi SCADA yaitu :
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1. Penghasil transmisi dan distribusi listrik : SCADA digunakan untuk
mendeteksi besarnya arus dan tegangan, pemantauan operasional circuit
breaker, dan untuk mematikan atau menghidupkan power grid.

2. Penampungan dan distribusi air : SCADA digunakan untuk pemantauan dan
pengaturan laju aliran air, tinggi reservoir, tekanan pipa dan berbagai macam
faktor lainnya.

3. Bangunan, fasilitas dan lingkungan : Manajer fasilitas menggunakan SCADA
untuk mengontrol AC, unit-unit pendingin, penerangan, dan sistem keamanan.

4. Produksi : Sistem SCADA mengatur inventori komponen-komponen,
mengatur otomasi alat atau robot, memantau proses dan quality control.

5. Transportasi Kereta listrik : menggunakan SCADA bisa dilakukan
pemantauan dan pengontrolan distribusi listrik, otomasi sinyal trafik Kereta,
melacak dan menemukan lokasi Kereta, mengontrol palang Kereta dan lain
sebagainya.

6. Lampu lalu-lintas : SCADA memantau lampu lalu-lintas, mengontrol laju
trafik, dan mendeteksi sinyal-sinyal yang salah

Sistem Kerja SCADA

SCADA (Supervisory Control And Data Acquisition) sistem, adalah sistem
yang memungkinkan pengguna atau operator untuk melakukan :
1. Pengawasan (Monitoring)

2. Pengendalian (Controlling)
3. Pengambalian dan perekaman data (Data Acquisition)

Ketiga fungsi di atas dapat dipenuhi dengan mewujudkan dalam bentuk
hardware yaitu seperti PLC dan software menggunakan Cimond SCADA. Dalam
sistem SCADA yang berfungsi sebagai Man Machine Interface (MMI). Istilah
MMI muncul untuk menjembatani jurang antara manusia (operator) dengan mesin
(plan), sehingga operator dapat mengawasi dan mengendalikan plan dengan
mudah. Untuk mewujudkan MMI (display untuk SCADA) yang baik maka
diperlukan batasan atau standar dalam pembuatannya.
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Elemen-elemen SCADA

|
|
RTU/PLC ———— Field Devices

|

|

MTU Communication

Gambar 2-8 Elemen — elemen SCADA

(Sumber: www.learnautomation.com)

Kelebihan menggunakan PLC dengan RTU (Remote Terminal Unit) :
1. Lebih ekonomis

Mempunyai fleksibilitas yang tinggi

Kemudahan desain dan instalasi

Mempunyai control yang baik

Mudah untuk mengetahui jika ada trobel

v W

22.4 Mesin Pemindah Bahan (Material Handling Equipment)

Mesin pemindah bahan (material handling equipment) adalah peralatan
yang digunakan untuk memindahkan muatan yang berat dari suatu tempat ke
tempat yang lain dalam jarak yang tidak jauh, misalnya pada bagian atau
departemen pabrik, pada tempat-tempat penumpukan bahan, lokasi konstruksi,
tempat penyimpanan dan pembongkaran muatan. Mesin pemindah bahan hanya
memindahkan muatan dalam jumlah, besar, serta jarak tertentu dengan arah

perpindahan bahan vertical, horizontal, dan atau kombinasi antar keduanya.

Jenis — jenis mesin pemindah bahan

Mesin pemindah bahan (materials handling equipment) dapat dibagi
dalam tiga kelompok, yaitu :
1. Peralatan pengangkat (lifting device), yaitu peralatan yang ditunjukan untuk
memindahkan muatan, misalnya :

a) Mesin pengangkat, misal kerek, dongkrak.
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b) Crane, misal mobile crane, tower crane.
c¢) Elevator

7. Peralatan pengangkut konveyor, yaitu peralatan yang ditujukan untuk
memindahkan muatan curah (banyak partikel atau homogen) maupun muatan
satuan secara kontinu, seperti screw conveyor, belt conveyor, pneumatik
conveyor, vibratory conveyor, dan sebagainya.

3. Peralatan permukaan dan overhead, yaitu peralatan yang ditujukan untuk
memindahkan muatan curah dan satuan, seperti scrapper, eskavator, bulldozer,

dan lain — lain.

Pemilihan Mesin Pemindah Bahan

Mesin pemindah bahan harus dapat memindahkan muatan ke tujuan yang
ditentukan dalam waktu yang dijadwalkan, dan harus diantarkan ke departemen
atau unit produksi dalam jumlah yang ditentukan. Mesin harus dapat
dimekanisasikan sedemikian rupa sehingga memerlukan sesedikit mungkin
operator untuk pengendalian, pemeliharaan, perbaikan, dan tugas — tugas
tambahan lainnya. Alat ini tidak boleh merusak muatan yang dipindahkan
ataupun menghalangi dan menghambat proses produksi. Alat ini harus aman
dalam operasinya dan ckonomis baik dalam biaya operasi maupun modal
awalnya.
Faktor — faktor teknis yang harus diperhatikan dalam pemilihan jenis mesin
pemindah bahan antara lain ;

. Jenis dan sifat bahan yang akan ditangani

. Kapasitas per jam yang dibutuhkan

. Arah dan jarak perpindahan

. Karakteristik proses produksi yang terlibat dalam pemindahan muatan

1
2
3
4. Cara menyusun muatan pada tempat asal, akhir, dan antara
5
6. Kondisi lokal yang spesifik

7

. Jangka waktu penggunaan alat
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2.2.5 Pengertian Mesin Pengemas

Mesin pengemas merupakan alat yang berfungsi untuk melakukan sebuah
proses pengemasan pada produk yang berfungsi untuk membuat produk yang
dipasarkan mempunyai nilai tambah berupa keamanan, tahan lama, dan
mempunyai nilai estetika. Kemasan merupakan suatu konsep fungsional sebatas
untuk melindungi barang atau mempermudah barang untuk dibawa, seiring
dengan perkembangan zaman yang semakin maju ada semakin kompleks
terjadilah penambahan nilai-nilai fungsional karena produsen berlomba-lomba
merebut perhatian dari konsumen. Dengan demiakian konsep fungsional
pengemasan telah menjadi bagian penting yang harus mencangkup seluruh proses
pemasaran dari konsp produk sampai ke pemakai terakhir.

Dalam menentukan kriteria hasil dari mesin pengemas faktor penting yang
harus diperhatikan adalah sebagai berikut :
Faktor pengamanan yaitu melindungi produk terhadap kerusakan.
Faktor ekonomi yaitu biaya produksi.
Faktor pendistribusian yaitu mudah di distribusikan dari pabrik kekonsumen.
Faktor komunikasi sebagai media komunikasi antara produk dengan konsumen

Faktor ergonomi yaitu kemasan mudah dipegang dan dibawa.

AN

Faktor identitas yaitu kemasan harus berbeda dengan kemasan yang lain.
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31 Tahapan-tahapan Perancangan

Tahapan — tahapan yang dilakukan dalam perancangan dan pembuatan
model, sistem pneumatik untuk pengemasan pasta gigi dengan kendali PLC

(Bagian Pelipatan Kemasan). Ditunjukkan pada gambar 3-1.

Mengumpulkan data-data

I Gambar desain }<

Membuat prototype

Perbaikan

Apakah gerak mesin

sesuai ?

Perancangan dan pembuatan |«

Pemrograman pada PLC LG

A
Tampilan pada CimonD SCADA Perbaikan

Apakah mesin kemasan

bejalan lancar ?

Selesai

Gambar 3-1 Diagram alir perancangan
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3.2 Pengumpulan Data

Sebelum melakukan perancangan dan pembuatan model untuk
pengemasan pasta gigi. Langkah pertama yang dilakukan adalah pengumpulan
ukuran pasta gigi dan kardusnya. Setelah itu melakukan pengukuran terhadap
aktuator pneumatik yang digunakan agar pada saat pendisainan tidak mengalami
kendala, dan data yang dibutuhkan lagi yaitu menentukan jenis PLC yang dipakai
di antaranya mengetahui jumlah dari input dan output PLC yang digunakan.
Untuk lebih jelasnya ukuran kardus pasta gigi dapat dilihat pada gambar gambar
3-2.

150 MM :

210 MM

, | &

= N
o ,

N Ty

<

G A /\ !\_J y, 30 MM
307
Produk Awal Produk Setelah Di Bentuk

1 1 I
Contoh Produk [ L 1=

Gambar 3-2 Ukuran kemasan

33 Observasi

Pada tahap ini melakukan survey ke tujuan yang merupakan sumber
informasi untuk menentukan kriteria desain dan survey dengan browsing internet
lalu melakukan improvement terhadap mesin pengepakan yang sudah ada. Salah
satunya adalah mengontrol mesin dengan menggunakan software CimonD

SCADA. Gambar 3-3 contoh mesin kemasan dengan sistem pneumatik.
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Gambar 3-3 Contoh mesin kemasan

(www.hexa Rekasarana.com)
34 Gambar Desain

Sebelum perancangan dan pembuatan model dimulai, terlebih dahulu
dilakukan desain agar pada saat pembuatan alat akan lebih mudah. Gambar 3-4
menunjukkan desain mesin pengemasan pasta gigi menggunakan Inventor.

Dalam perancangan desain mesin pengepakan mengalami banyak
perubahan karena diperlukan gerakan yang praktis untuk mendukung jalannya
pengepakan pasta gigl, setelah menentukan desain mesin pengepakan dilakukan
penyesuaian — penyesuaian dengan bentuk komponen pendukung mesin yang
nantinya akan dipakai. Setelah beberapa kali proses penyesuaian dan perbaikan
desain, akhirnya didapatkan desain mesin yang sesuai sehingga proses pembuatan

mesin dapat dilakukan.
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Desain Mesin I
| T l T I R

x

Gambar 3-4 Desain mesin kemasan

3.5 Membuat Prototype

Pembuatan prototype mesin kemasan pasta gigi sesuai dengan gambar
desain yang dibuat, dan sedikit melakukan penyesuaian terhadap komponen
pneumatik. Adapun material yang digunakan adalah plat besi kerena diharapkan
dapat meredam getaran yang ditimbulkan oleh aktuator dari pneumatik, besi yang
digunakan adalah ketebalan 3mm.

3.6 Perancangan Dan Pembuatan

Perancangan sistem mesin kemasan pasta gigi sampai pada tahap pelipatan

karton yaitu dalam bentuk kotak adalah sebagai berikut :

3.6.1 Perancangan Perangkat Keras Sistem (Hardware)

Gambaran umum perancangan sistem perangkat keras dari sistem mesin
kemasan pasta gigi ini digambarkan dalam diagram blok pada gambar 3-5 di
bawah ini.
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Komputer melalui
Program CimonD SCADA

T chanie

(M013
Tovel? Interfe,‘ce. 14 ctanne: PLC 2090C Aktuator
tegangan | Komunikasi | 51270 Master K |—— Sistem
. 422 Serial | Q" 120S(E) |0 %7 | Pneumatik
3 channel T
(PL0 - PG3)
Kontrol
Manual

Gambar 3-5 Block diagram perangkat keras sistem

Perangkat keras dari sistem ini terdiri dari bagian-bagian sebagai berikut :

7.

10.

11.

Komputer sebagai kontrol dan monitoring mesin kemasan, yang dilengkapi
dengan visualisasi gambar untuk memudahkan, menggunakan software

CimonD SCADA.

Kontrol manual untuk sistem kontrol yang terdapat pada mesin yang terdiri
dari tombol on dan off juga dilengkapi dengan lampu indikator yang berarti
mesin aktif dan pada tidak aktif.

Rangkaian inferface untuk komunikasi serial antara komputer dengan PLC

melalui port serial komputer.

Sistem pneumatik berfungsi sebagai aktuator, yang berhubungan langsung
dengan benda kerja, yang mana geraknya menggunakan fluida udara sebagai

penghantar tenaga.

PLC Master-K berfungsi sebagai pengendali keseluruhan sistem mesin
pengemas dengan input 3 channel PO0-P02 dan output 8 channel P40-P47.

Keseluruhan perangkat keras akan berfungsi apabila perangkat keras yang

dirancang telah dipadukan dengan perangkat lunak. Perangkat keras yang

digambarkan pada gambar 3-5 akan mendapat catu daya setelah saklar power ON.
tegangan 220 volt AC telah diubah menjadi tegangan 24 volt DC untuk Vce PLC,

tegangan 24 volt DC untuk Vcc solenoid pada katup pneumatik. Setelah mendapat

supplay tegangan barulah mesin kemasan ini dapat digunakan.
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3.6.2 Perancangan Kontrol Manual Mesin

Dalam perancangan mesin kemasan terdapat sistem kontrol yang terdapat
pada mesin kemasan pasta gigi yang berfungsi untuk mengaktifkan mesin
kemasan dan menonaktifkan mesin kemasan. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat

pada gambar 3-6.

Indikator OFF

Indikator ON

Saklar Utama

Gambar 3-6 Desain panel kendali manual

Pada gambar 3-6 saklar utama berfungsi untuk mengaktifkan semua sistem
yaitu untuk mengaktifkan tombol ON dan untuk mengaktifkan sistem kontrol
yang terdapat pada software CimonD. Tombol ON berfungsi untuk mengaktifkan
mesin kemasan dan lampu indicator ON yang menandakan mesin sedang aktif,
begitu pula dengan sebaliknya yaitu tombol OFF. Untuk lebih jelasnya rangkaian

kontrol manual pada masin dapat dilihat pada gambar 3-7.
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Saklar utama I I

DETENT1 K1

in PLC
Lampu .
indicator OFF T P01 Aktif

In PLC Lampu in PLC

K1 P02 Aktif tndicator ON PO0 Aktif

O-o—& 4 4 a g & &
Gambar 3-7 Rangkaian kontrol manual

L

Dari gambar rangkaian 3.7 didapatkan hasil sebagai berikut :

1. Saklar utama yang berupa detent berfungsi sebagai kontrol utama dari mesin
kemasan yang berfungsi untuk mengaktifkan PB1 dan CimonD SCADA.
7. PB 1 berfungsi sebagai tombol untuk mengaktifkan menjalankan sistem yang
terdapat pada mesin serta mengaktifkan lampu indicator ON.
3. PB 2 berfungsi untuk mematikan sistem dan untuk mengaktifkan lampu
indicator OFF.
Dalam gambar 3-7 menggunakan tiga buah relay yang berfungsi sebagai
kendali tak langsung. Adapun inpuf yang terhubung ke PLC pada kontrol manual
ini adalah P00, PO1, dan PO2. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada tabel 3-1.

Tabel 3-1 Alamat input PLC pada kendali manual

NO | Alamat Input Fungsi ]
1. P00 Sebagai saklar utama pada mesin kemasan
2. PO1 Mengaktifkan mesin kemasan dengan kontrol manual

Lj. P02 Menonaktifkan mesin kemasan dengan kontrol manual

3.6.3 Perancangan Sistem Pneumatik

Dalam pembuatan mesin pengepakan khususnya bagian pelipatan, aktuator

yang digunakan adalah silinder kerja ganda. Pada silinder kerja ganda gerakan
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pada kedua arah dihasilkan oleh udara bertekanan pada kedua sisi piston. Silinder
ini mempunyai dua saluran udara dan dikendalikan menggunakan katup 4/2, 4/3,
5/2, atau 5/3. Pada mesin pengepakan pasta gigi khususnya bagian pelipatan
kemasan silinder kerja ganda yang digunakan sebanyak enam buah silinder kerja
ganda dan satu vacuum pneumatik.

Dalam pembuatan mesin pengepakan katup kendali arah yang digunakan
adalah 5/2 solenoid tunggal sebanyak enam buah dan katup 5/2 solenoid ganda
satu buah. Untuk lebih jelasnya rangkaian dapat dilihat pada gambar 3-8.

pwﬂ{m

Gambar 3-8 Rangkaian Sistem Pneumatik

Dari gambar rangkaian 3-8 aktuator yang digunakan adalah satu vacuum
pneumatik dan enam silinder ganda. Katup yang digunakan satu buah katup 3/2
solenoid tunggal, lima buah katup 5/2 solenoid tunggal, dan satu buah katup 5/2
solenoid ganda. Alasan pemakaian katup solenoid tunggal karena katup solenoid
tunggal dapat dikontrol dengan satu input, besar tekanan yang digunakan pada
regulator adalah 4 bar. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada tabel 3-2.
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Tabel 3-2 Alur output pada mesin kemasan

Aktuator
NO. | Output PLC Katup Hasil
Gerak Sumbu
l. P4O s E 3 Silinder Ganda
672 Solenoid Tunggal Sumbu Y
2 Sl | L4 L
2. P41 Edﬁ@" 3 ===
32 Snlunui!i Tungagal Vacwm .
SombuY Pengambilan karton
Ping. /&% satu per satu
3. P42 5 Ez 3 Silinder Ganda
&/2 Solencid Tunggal Sumbu Z
4. P43 &@@g’ Silinder Ganda
Sumbu Y Model V2 kotak
5. P44 5 3 Silinder Ganda
672 Sotencid Tunggal Sumbu Z
6. P45 5 Igi 3 Silinder Ganda
5/2 Solencid Tunggal Sumbu Z
2 Model kotak yang
7. P46 @dﬁ,@: E .
342 Solenoid Tunggal SUdah dl lem
Silinder Ganda
2
8. P47 aﬂv
372 SnlcnoiL *rung?,‘,.l Sumbu X

3.6.4 Perancangan perangkat lunak sistem (Software)

Perancangan perangkat lunak sistem dibagi menjadi dua bagian besar yaitu :

1.

Perangkat lunak pengendali sistem mesin kemasan pada PLC menggunakan

bahasa ladder diagram.

Perangkat lunak visualisasi mesin kemasan dengan tujuan untuk kontrol dan

monitoring pada komputer menggunakan soffware CimonD SCADA 2.5.
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3.7 Program Pada PL.C

Guna mencapai pekerjaan yang diinginkan, suatu PLC harus diprogram
terlebih dahulu. Pemograman PLC dapat dilakukan dengan membuat ladder
diagram. Ladder diagram bisa dibuat melalui komputer yang ter-install suatu
software kKhusus untuk memprogram PLC. Contoh-contoh software tersebut antara
lain SysWin atau Cx-Programmer (untuk PLC omron), Micro Win S7 (Siemens),
KGL_Win (LG), serta GX Developer (Mitsubishi).

Cara lain memprogram PLC adalah dengan menuliskan program tersebut
pada suatu alat khusus yang biasa disebut Hand Held. Pada umumnya, bahasa
yang digunakan pada pemograman dengan Hand held adalah bahasa mneumonic.

Program pengendali mesin kemasan ini menggunakan bahasa ladder
diagram yang didownloadkan pada PLC. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada
gambar 3-9 Tampilan komponen sofiware KGL WIN.

Gambar 3-9 Keterangan sofiware KGL WIN

Tabel 3-4 Keterangan komponen dari software KGL WIN

NO. | Komponen Keterangan
1. 1 Area program
2. 2 Jenis - jenis intruksi
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3. 3 Zoom

Untuk menambah garis horizontal pada program (max 20

4 4 )
intruksi)
5. 5 Download program
6. 6 Memutuskan komunikasi
7. Ctrl + U Memberi celah ke atas pada area program
8. Ctrl + M | Memberi celah ke bawah pada area program
9. Ctrl + E Member nama keterangan pada area program
10. Flags Intruksi khusus yang memudahkan saat membuat program
Command o )
11. hel Menjelaskan intruksi — intruksi yang ada pada KGL WIN
elp
Change )
12. Memberi Input sehingga memudahkan saat simulasi
current [/O

13. | Parameter | Untuk merubah sinyal digital ke analog atau sebaliknya

Diagram alir jalannya program sistem mesin kemasan secara umum dapat

dilihat pada gambar 3-10 di bawah ini :

kil
Axtuator 4| | Aktuator 51 | Aktuator 8 .
aket kil [7] akit

Gambar 3-10 Flowchart program mesin kemasan

¥
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3.8 Tampilan Visualisasi Mesin kemasan pada CimonD SCADA.

Perancangan tampilan visualisasi pada sistem mesin kemasan dirancang
menggunakan software CimonD SCADA. Kontrol dengan dengan CimonD
SCADA lebih mudah dimengerti karena untuk mengoprasikannya, cukup dengan
menuliskan /O yang ingin dikontrol yang terdapat pada program PLC yang sudah
dibuat.

Tampilan dengan CimonD SCADA berfungsi untuk memonitoring dan
kontrol pada mesin kemasan pasta gigi sehingga lebih efisien dalam
penggunaannya, diantaranya akan mendapatkan keuntungan dengan pengawasan
mesin melalui komputer dan hasil yang ditampilkan diantaranya monitoring dan
kontrol. yang pertama dilakukan dalam menggunakan software CimonD SCADA

adalah menentukan nama project yang ingin dibuat, jika diperlukan keamanan

tambahkan password.Untuk lebih jelasnya lihat gambar 3-1 1.

ot

Eleidt!iewwsr_feh

w - m AL R ISR B I C I

work In D-\Program Fies\CIMON\Mesn Kemasan v Browse... | ]

Gambar 3-11 Menentukan nama project pada CimonD

Setelah menentukan nama project selanjutnya menentukan jenis PLC yang
digunakan ini bertujuan agar CimonD SCADA dapat berkomunikasi dengan PLC.
Jenis PLC yang digunakan tidak boleh sembarangan hanya jenis PLC yang
terdapat pada CimonD SCADA saja yang dapat digunakan. Terdapat 45 jenis PLC
yang terdapat pada CimonD SCADA. Untuk lebih jelasnya lihat gambar 3-12.
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| VO Device Name  PLC

§ 120 Devoe Type

enal
MITSUBISHI MELSEC Comgsies Lk IAST1C28
MITSUBISHE MELSEC Comouter Link BI71UC24}
MITSUBISHI MELSEC Etbemret (UTIET1)
MITSUBISHI MELSEC FX Sanes
MIYSUBISH! MetsecNet
i MODICON Modbus Ethemet
... MODICON Modens ATU Mode
...... o8 et

Gambar 3-12 Menentukan jenis PLC pada CimonD

Setelah menentukan jenis PLC yang digunakan barulah mengisi database
yang berupa 1/O yang ingin dikontrol pada PLC. dalam pengisian database
terdapat empat jenis type data yaitu group, analog, digital, dan string tergantung

hasil yang diinginkan. Untuk lebih jelasnya lihat gambar 3-13.

Genesal  Advanced

{ Type Real Tag Vitual Tag | :
£3 even ! Group Tl .. Addiond ... Desaiptc
1 Digtal 140 Device : :
g 1/0 Addiess:
Sting
: o Save Last Status When Closng
| e \wike Iniial Vakse in 1/0 Device
i RAeverse Value Read Fram 1/0 Device
Assign As Alam Tag
Create Data For Report

Nedt . T Cancel

Gambar 3-13 Menentukan [/O pada PLC

Selanjutnya menentukan visualisasi gambar tampilan yang diinginkan,

yang terdapat pada menu draw. Dalam menu draw terdapat gambar yang sudah
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disediakan berupa switch, botton, frame, dan lain-lain. Untuk lebih jelasnya lihat
gambar 3-14.
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Gambar 3-14 Membuat tampilan pada CimonD SCADA

Langkah selanjutnya setelah mendesain tampilan yaitu menentukan
visualisasi dari desain tampilan yang dibuat yaitu pada menu object config.
Terdapat banyak aneka macam hasil dari gambar yang diinginkan, misalnya
gambar berubah warna saat inpul PLC aktif, gambar berpengaruh terhadap mouse,
gambar bergerak saat mesin beroperasi, dan masih banyak lagi yang lain. Untuk

lebih jelasnya lihat gambar 3-15.

THe et Drae Yow arange Todk Heb
TR ok oe b W ee wmAD- s ) ®ow
ANDOO0O0NDRLSA @O ANIE

_iPegel 4P ex
Name Gears Posbor/Sics  Deckiter  Line/Fl
Type Bimap
. Sy

Vbl Bink

visze HSee

V-Mave - Hidove % 50 width 128

v o v @ Heoh 125

V-Sidet H Sikder

Colot Rotate

Toch | EnmDas

ok Cancel

Gambar 3-15 Menentukan visualisasi gambar
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Langkah terakhir sebelum program dijalankan terlebih dahulu melakukan
save project. Setelah itu pilih run maka program akan siap untuk digunakan.
Untuk membuka kembali program cukup buka dimenu CimonX SCADA program
langsung siap digunakan karena menu CimonD SCADA berfungsi untuk mengedit

program.

40




Bab 4

HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Mesin Pengemas yang Telah di Buat

Mesin kemasan pasta gigi ini memiliki sistem kerja yang sama dengan
mesin pengemas pada umumnya yaitu melipat kardus dan memasukkan produk
dalam kemasan sehingga produk yang keluar siap untuk dipasarkan kekonsumen.
Sistem yang digunakan pada mesin pengemas ini adalah sistem pneumatik yang
mana menggunakan fluida udara sebagai tenaga penggerak sedangkan pengendali
yang digunakan adalah PLC Master K120S(E) dari LG.

Sistem kontrol pada mesin pengemas pasta gigi ini dapat dilakukan dengan
dua cara yaitu bisa mengaktifkan langsung tombol kontrol yang terdapat pada
mesin pengemas atau melalui sistem kontrol pada komputer dengan visualisasi
gambar. Yang di komunikasikan melalui port serial RS232. Gambar 4-1

merupakan mesin pengemas yang telah dibuat.

Gambar 4-1 Mesin pengemas pasta gigi jadi

41




4.2 Kontrol Dan Monitoring Pada CimonD SCADA

Dalam perancangan dan pembuatan mesin pengemas terdapat dua kontrol
yaitu dengan kontrol manual yang terdapat pada mesin dan kontrol dengan
CimonD SCADA yang mana kedua kontrol ini diaktifkan oleh tombol utama yang
terdapat pada mesin. Adapun tampilan dari kontrol dan monitoring dengan
CimonD SCADA dapat dilihat pada gambar 4-2.

Timer : 329
Jumliah : Q

Counter ¢

Gambar 4-2 Kontrol dengan CimonD SCADA

Gambar 4-2 merupakan gambar kontrol darj mesin pengemas. Yang

keterangannya dapat dilihat pada tabel 4-1.

Tabel 4-1 Keterangan tampilan antarmuka pada CimonD SCADA

NO. Nama Keterangan
1. | Saklar Sebagai tombol ON dan OFF mesin
2. | Timer Jumlah waktu saty produksi
3. | Jumlah Penghitungan saat mesin ran
4. | Raset counter Tombol untuk riset dari Jjumlah
5. | Grafik jumlah Grafik antara jumlah dan timer
6. | Monitoring Merubah tampilan menuju monitoring
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Untuk tampilan yang kedua merupakan monitoring fungsinya untuk
mengetahui alamat dari PLC yang sedang aktif. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat

pada gambar 4-3.

Timer: 329 : — : = 5 —
_ langkht  [[langiah2]|  Langiahs
Jurniah : 0 5 AR ' R
Counter O Q [ Q ...; Q-‘; Q
\peo Pt PA2 || Pes || ek Pas Pas PO

Gambar 4-3 Monitoring dengan CimonD SCADA

4.3 Kontrol Manual Mesin

Kontrol manual merupakan kontrol yang terdapat pada mesin pengemas.
Terdapat kontrol utama yang berfungsi untuk mengaktifkan tombol start pada
mesin pengemas. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada gambar 4-4.
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Gambar 4-4 Panel kendali manual

Hasil rangkaian dari kontrol manual adalah sebagai berikut :

1. Untuk mengaktifkan kontrol manual diperlukan tegangan 24V DC.

2. Terdapat dua kabel output yaitu 24V dan com yang terhubung ke PLC yang
berfungsi untuk mengaktifkan PLC.

3. Terdapat tiga kabel com yang terhubung ke input PLC, diantaranya P00, PO1,
dan PO2.

4.4 Langkah Kerja Mesin Kemasan

Untuk jalannya mesin dibagi menjadi tiga gerakan yaitu langkah satu,
langkah dua, dan langkah tiga. Hal ini bertujuan untuk memudahkan dalam
pembuatan dan pemrograman. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat sebagai berikut :

4.4.1 Gerak Mesin Langkah Satu

Dalam gerak mesin langkah satu ini. Gerakan yang dihasilkan adalah
memindahkan kardus dari tumpukan banyak kardus dilakukan pengambilan satu
per satu untuk dapat dilipat. Dalam gerak ini membutuhkan tiga buah aktuator

pneumatik.
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Input dari PLC dalam gerak pemindahan karton satu per satu terdiri dari
tiga output yaitu P40, P41, dan P42. Katup pneumatik yang digunakan dalam
pengambilan karton satu per satu yaitu katup 5/2 solenoid tunggal sebanyak 2
buah dan katup 3/2 solenoid tunggal sebanyak satu buah. Untuk lebih jelasnya
output P40 dapat dilihat pada gambar 4-5.

Rl

Gambar 4-5 Simulasi output P40

Qetelah aktuator pneumatik  satu bergerak  dilanjutkan dengan
mengaktifkan vacuum pneumatik dengan output P41. Untuk lebih jelasnya lihat

gambar 4-6.

Gambar 4-6 Simulasi output P41

Setelah melakukan pengangkatan kardus, kardus siap dipindahkan untuk
dilipat menjadi kotak. Dalam tahap pemindahan kardus dari tumpukan kardus
dipindahkan secara satu per satu melalui output PLC P42. Untuk lebih jelasnya
lihat gambar 4-7.
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Gambar 4-7 Simulasi output P42

Dalam percobaan pertama mengalami kegagalan karena aktuator
pneumatik tidak jalan lancar sebab adanya ketidakseimbangan untuk itu mekanik
perlu perbaikan agar pada saat pemindahan karton secara satu per satu tidak

mengalami kendala. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada gambar 4-8.

&

Gambar 4-8 ini mengalami kegagalan karena adanya ketidakseimbangan

Gambar 4-8 Pengambilan kardus gagal

pada saat aktuator pneumatik turun dan naik sehingga mengalami ketidakstabilan
setelah mengalami perbaikan langkah satu dapat berjalan. Untuk lebih jelasnya
dapat dilihat pada gambar 4-9.
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Gambar 4-9 Gerak mesin langkah satu

Gerak mesin langkah satu yang terdapat pada gambar 4-9 adalah sebagai

berikut :

. Aktuator satu turun dengan gerak sumbu Y.

Vacuum aktif lalu kardus naik oleh gerakan aktuator satu.

. Aktuator dua aktif dengan gerak sumbu Z yang berfungsi untuk memindahkan

kardus.
. Aktuator satu untuk menurunkan kardus hingga tepat ditempat yang di
inginkan.

4.42 Gerak Mesin Langkah Dua

Dalam gerak mesin langkah dua ini dihasilkan bentuk setengah kotak yang

mana dibutuhkan satu aktuator pneumatik, output dari PLC P43 mengaktifkan

katup 5/2 solenoid tunggal sehingga aktuator pneumatik yang berupa silinder
ganda akan aktif. Untuk lebih jelasnya lihat gambar 4-10.
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Gambar 4-10 Simulasi output P43

Dalam percobaan pembentukan kardus setengah kotak mengalami kendala
yaitu produk belum sempurna membentuk setengah kotak karena dudukan darj
kardus belum tepat. Untuk itu dibutuhkan kepresisian saat kardus ditekuk
sehingga hasilnya tidak miring. Untuk lebih Jelasnya lihat gambar 4-11.

Setelah bagian mekanik mengalami perbaikan  hasil yang diinginkan

tercapai. Untuk lebih jelasnya lihat gambar 4-11.

Gambar 4-11 Gerak mesin langkah dua

4.4.3 Gerak Mesin Langkah Tiga

Gerak mesin langkah tiga ini karton dibentuk menjadi kotak dan sudah
dalam keadaan terlem. Dalam pembuatan setengah kotak menjadi  kotak
dibutuhkan tiga buah aktuator pneumatik, dan katup yang digunakan 5/2 solenoid
tunggal sebanayak dua buah dan katup 3/2 solenoid tunggal sebanyak dua buah,
Output dari PLC yang digunakan P44, P45, P46 dan P47. Untuk lebih Jjelasnya
lihat gambar 4-12.

48




—_

i .
} ,‘ i t
: !
. 5 - | o
Ly D 5 ‘
P — [T T——
i - e )
e e i o I - e e -

!
i
i
{
|

Gambar 4-12 Simulasi gerak output P44

Output PLC P44 berfungsi untuk membuat kardus yang setengah kotak
menjadi kotak dan mengeluarkan kardus yang sudah menjadi kotak ketahap

selanjutnya. Jadi outpur P44 mempunyai dua fungsi.

K

Gambar 4-13 Simulasi gerak output P45

Output P45 berfungsi untuk melipat bagian kanan kardus yang bergerak
maju mundur. Aktuator pneumatik yang digunakan yaitu silinder ganda dengan
katup 5/2 solenoid tunggal.

J I |
P ILD{““
ool T
i v L

Gambar 4-14 Simulasi gerak output P46
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Output P46 berfungsi untuk melipat kardus bagian kiri sehingga kardus
membentuk kotak. Dengan menggunakan aktuator pneumatik silinder ganda dan
katup yang digunakan 5/2 solenoid tunggal.

Output P47 berfungsi memindahkan kardus yang sudah dalam bentuk
kotak ketahap selanjutnya. Aktuator pneumatik yang digunakan silinder ganda
dan katup yang digunakan 3/2 solenoid tunggal. Untuk lebih Jelasnya lihat gambar
4-15.

L
A

Gambar 4-15 Simulasi gerak output P47

Setelah menentukan fungsi dari output PLC mulai tahap pembuatan
mekanik dengan desain yang sudah ditentukan, yang mana dalam gerak tahap tiga
ini menggunakan tiga buah aktuator pneumatik dan hasil yang diinginkan dari
bentuk kardus setengah kotak menjadi kotak. Untuk lebih jelasnya lihat gambar 4-
16.

Gambar 4-16 Gerak mesin langkah tiga
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Dalam gerakan mesin dilangkah tiga mengalami sedikit kendala dibagian
mekanik, karena ketidakkokohan batang penyangga pada kardus untuk itu perlu
didesain ulang dan melakukan perbaikan. Untuk lebih jelasnya lihat gambar 4-17.

Gambar 4-17 Penyangga kardus tidak kokoh

Setelah melakukan pendisainan ulang setelah itu pembuatan didapatkan
penyangga kemasan yang kokoh. Untuk lebih jelasnya lihat gambar 4-18.

Gambar 4-18 Penyangga kardus kokoh

4.5 Hasil Produk

Produk yang dihasilkan dari mesin kemasan berupa kardus yang berbentuk
kotak dan sudah dalam keadaan terlem dari tumpukan kardus, dengan dimensi
panjang 210 mm, lebar 25 mm, dan tinggi 40 mm. Untuk lebih jelasnya produk
yang dihasilkan dari mesin kemasan dapat dilihat pada gambar 4-19.
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Gambar 4-19 Hasil Produk

Dalam pembuatan mesin pengemas dengan sistem pneumatik dibutuhkan
beberapa komponen diantaranya kompoen pneumatik, pengendali PLC, dan
pengkabelan/wiring. Untuk lebih jelasnya katup pneumatik yang digunakan lihat
tabel 4-2.

Tabel 4-2 Jumlah katup pneumatik pada mesin kemasan

Jenis Katup Jumlah

5/2 Solenoid tunggal

3/2 Solenoid tunggal

Dalam pembuatan mesin kemasan menggunakan 7 aktuator pneumatik.
Untuk itu memerlukan kebutuhan udara yang cukup besar, untuk dapat 1 kali
produksi kebutuhan udara sebagai berikut :

Keterangan :
Tekanan yang digunakan : 3 bar
Kebutuhan udara vacuum pneumatik (Q) 1,8 liter/mnt

Tabel 4-3 Data aktuator pada mesin kemasan

No Jenis Aktuator Panj anmm

1 WTWW

2 Silinder ganda 10 cm "’QTW

3. Silinder ganda 15cm —m_—_——_—l_t—)uah—"—

4 Silinder ganda 25 cm 1,2cm 1 buah

5. Silinder ganda 70 cm 2,5 cm 1 buah
n Vaccum pneumatik —____—-——_—————Tt—)-u_erh’——
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1,031+ Tekanan kerja (Bar)

Perbandingan kompresi=

1,031
_1031+3 bar:3,909
1,031
LuasPenampang A, = —xd’ A, =Zxd’ A, =Zxd?
4 4 4
=0,785x%0,6° =0,785x1,2? =0,785x%2,5
=0,283cm’ =1,130cm’ = 4,906cm>

Kebutuhan udara persentimeter langkah piston (q) = Perbandingan kompresi x
Luas penampang piston x Panjang langkah

q, = 3,909x0,283cm’ x lem = 1,106cm* = 0,0011 liter /cm

q, =3,909x1,130cm’ x lem = 4,417cm’ = 0,0044 liter /cm

q; = 3,909 x 4,906cm’ xlcm =19,17cm’ = 0,019 liter /cm

Untuk mempercepat dan mempermudah dalam menentukan kebutuhan

udara persentimeter dapat dilihat pada tabel 4-4.

Tabel 4-4 kebutuhan udara persentimeter (Sumber :www. PneumaticSystem.com)

Diameter Tekanan Kerja ( bar)
Piston 1 [ 2 [ a ] a s [ s8] 7 |8 | s |10
{mm) Kebutuhan udara { q ) dalam liter/cm langkah
6 00005 | 6,0008] 2.63°11 COC12| CJC181 3.0019} 2.0022 | COC28 | 00027} J.0030
12 0.002 | 9,003 | 0.0%4 | 000G | 0007 | 0008 0029 (0010 | 3011 ] 5.012
16 4,004 {006 | 0,008 | 0010 | 3011 | 0.014 | 0316 (D018 | 3,020 | 5.022
25 0,010 | 3014 | 0,012 | 0024 | 00231 0,033 | 0038 | 0043 | 3,048 ) 03,052
345 3.019 | 0028 | 0038|0047 | 5056 | 3.058 | D075 | D084 | 3.093 | 0.133
490 0025 | 3,037 | D.04% 1 0061 {0073 | 3085 | 0357 {0110 | 3.122 | 3.135
30 0032 | 0058 {0077 1 0096 [ 0,115 0,134 | 0153 | 0172 1 3,191 | 3.213
70 0.076 | 3,113 ] 0,150 | 0187 | 0,225 | 0.252 | 0229 | 0335 | 0,374 | 3411
100 3,155 1 0,231 | 0,307 | 03R2 | 5459 | 0,835 1 0511 | QB&Y | 3,763 | 0.83%
140 0303 | 0452 | 0R01 | D750 | 0R9% | 1048 § 1197 | 1,346 | 1495 | 1.844
200 3618 | 0,922 | 1,227 | 1531 | 1,835 | 2,139 | 2443 | 2747 | 3052 1 3.358
250 0966 | 1,441 | 1.2158 [ 2392 | 2367 | 3.342 | 3817 | 4202 [ 4768 | 5243

kebutuhan udara Silinder kerja ganda tiap menit Q = 2 ( s . n . q) liter/mnt

(Sumber : www. PneumaticSystem.com).
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Aktuator 1 : Q1= 2(10cm.2. 0,0011 liter / cm)
= 0,044 liter/mnt

Aktuator 2: Q2= 2(10cm. 1. 0,0044 liter / cm)
=(,088 liter/mnt

Aktuator 3 : Q3=2 (10 cm . 1 .0,0044 liter / cm)
=0,088 liter/mnt

Aktuator 4 : Q3= 2(15cm. 1. 0,0044 liter / cm)
= 0,132 liter/mnt

Aktuator 5 : Q4= 2(@25cm. 1. 0,0044 liter / cm)

=(,22 liter/mnt
Aktuator 6 : Q5= 2(70cm. 1. 0,019 liter / cm)
= 2,66 liter/mnt
Kebutuhan udara untuk 6 silinder ganda =3.232 liter/mnt
kebutuhan udara untuk vacuum = 1,8 liter/mnt
Jadi total keseluruhan udara yang dibutuhkan = 5,032 liter/mnt

Keterangan :
Q= kebutuhan udara silinder (liter/mnt)
q= kebutuhan udara persentimeter langkah piston (liter / cm)
s = panjang langkah piston (cm)
1 = Jumlah siklus kerja per mnt (mnt)

Jadi total keseluruhan kebutuhan udara saat pengambilan kardus secara
satu per safu sampai pada tahap pelipatan kardus membutuhkan udara 5,032
liter/mnt.

Dalam pembuatan mesin kemasan pasta gigi didapatkan waktu
perbandingan antara melipat kardus manual dengan menggunakan mesin

pengemas dapat dilihat pada tabel 4-4 .

Tabel 4-4 Perbandingan waktu antara manual dan menggunakan mesin

Percobaan Menggunakan Mesin Kemasan

— 1 menit 32 detik
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2. 1 menit 57 detik 33 detik
3. 1 menit 36 detik 33 detik
Rata-rata 1 menit 42 detik 33 detik
= 1—3;):—)’2— x 100 %
=32%

Jadi dengan menggunakan mesin kemasan dapat menghemat waktu 1

menit 9 detik dalam 1 kali pelipatan karton, lebih cepat 32 % dari percobaan

manual.

4.6 Biaya Pembuatan

Dalam pembuatan mesin pengemas pasta gigi biaya yang dikeluarkan

dapat dilihat pada tabel 4-5.

Tabel 4-5 Biaya mesin pengemas

Biaya Mesin Pengemas
No. Nama Komponen Harga Jumlah Total
1. | Aktuator pneumatik Rp 300.000.- 7 buah Rp 2.100.000.-
2. | Katup pneumatik Rp 250.000.- 8 buah Rp 2.000.000.-
3. | Regulator pneumatik Rp 200.000.- 1 buah Rp 200.000.-
4. | Selang pneumaik Rp 4000.- 10 meter | Rp 40.000.-
5. | Panel kendali manual | Rp 148.000.- 1 buah Rp 148.000.-
6. | PLC master K120S(E) | Rp.1.800.000.- | 1 buah Rp 1.800.000.-
7. | Software CimonD Rp 7.000.000.- | 1 buah Rp 7.000.000.-
Biaya produksi
8. Rp 500.000.- 1 jasa Rp 500.000.-
pembuatan
9. | Rangka mekanik Rp 500.000.- 1 Mesin Rp 500.000.-
10. | Kabel serial RS232 Rp 120.000.- 1 buah Rp 120.000.-

Jadi total biaya pembuatan mesin pengemas

Rp 14.408.000.-
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Biaya yang dibutuhkan untuk membuat panel kendali manual, rinciannya

dapat dilihat pada tabel 4-6.

Tabel 4-5 Biaya panel kendali manual

Komponen panel kendali manual

No. Nama Komponen Harga Jumlah Total

1. Relay 24V DC Rp 18.000.- 3 buah Rp 54.000.-
2. Push batton Rp 9000.- 2 buah Rp 18.000.-
3. Lampu indikator Rp 5000.- 2 buah Rp 10.000.-
4. Box Rp 30.000.- 1 buah Rp 30.000.-
5. Kabel Rp 3000.- 3 meter Rp 9.000.-
6. Dudukan relay 9 kaki Rp 9000.- 3 buah Rp 27.000.-
Jadi total pembuatan panel kendali manual Rp 148.000.-
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Bab 5

PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Setelah dilakukan perancangan dan pembuatan model sistem pneumatik
untuk pengemasan pasta gigi dengan kendali PLC (Proses Pelipatan Kemasan),
maka dapat disimpulkan sebagai berikut :

1. Batas maksimum tumpukan kardus yang diletakkan di mesin 15 buah
minimum 1 buah dengan tebal kardus yang digunakan lmm, udara yang
dibutuhkan 1 kali produksi sampai pada tahap bentuk kotak 5,032 liter/mnt,
dan waktu yang dibutuhkan untuk satu kali produksi sampai tahap bentuk
kotak 33 detik.

7. Kendali yang digunakan pada mesin pengemas menggunakan PLC master K
120S(E).

3. Mesin pengemas dapat dikontrol dengan dua cara yaitu dengan panel kendali
manual yang terdapat pada mesin, dan dengan PC menggunakan software
CimonD SCADA.

4. Kerja operator jadi lebih mudah karena produk yang dihasilkan mulai dari

tumpukan kardus kemasan sampai dalam bentuk kotak.

5.2  Saran

Setelah dilakukan perancangan dan pembuatan mesin kemasan dan
mengamati kinerja mesin, saran untuk pengembangan mesin kemasan yaitu :
1. Sebaiknya pengeleman dilakukan secara otomatis karena pada penelitian ini

masih manual.

7. Untuk Software CimonD SCADA sebaiknya membeli yang sudah memiliki
Jicense karena pada penelitian ini digunakan software trial yang akan

berhenti beroperasi setelah 30 menit.
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3.1 General Specifications
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Chapter 4

Names of Parts
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Tutorial PLC Master K120S

1 Instalasi Software
¢ Penginstall-an Program Setup

Double-click file ‘Setup.EXE’ pada instalasi Disk1.
¢ Setup Wizard akan memandu anda untuk menginstal Software secara otomatis.

¢ Tekan tombol Next untuk memulai penginstallan. Anda dapat menekan tombol

Cancel button jika anda tidak ingin menginstall KGLWIN pada saat itu.

Welcome lo KGL_WE Setup

This program will install KGL_WE on your computer. Itis
strongly recommended that you ext all \Windows programs
before running this Setup program.

¢ Pilih folder tujuan yang akan diinstall KGLWIN. Anda dapat mengganti

foldernya dengan menggunakan tombol Browse atau dengan cara meng-klik

tombol Cancel untuk membatalkan penginstallan.
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_

Choose Destination Location
Select folder where Setup wil instal files.

Set\.lpwihstdKGL_WEhthalowilgfoldel.

To install to this folder, chick Neat. Toiwldloadfererﬂdda,ciekelmsemdsdect
anothes folder.

Destination Folder
C:\Program Files\LGIS'KGL_WE Browse...

#

(3

¢ Jika anda menekan tombol Browse, anda dapat memilih folder dimana

Software akan diinstall seperti yang terlihat dalam kotak dialog berikut.

Path:

Directories:

) DirectX a]
"1 InstaliShield Installation Information
_1 Internet Explorer
_"1 Kodak
_1lgis
- _yKglwe
' Source
+ 1 Kalowk i

| 0K | Cance! J

1+ o+ o+t

¢ Setelah memilih folder yang akan diinstall program pada kotak dialog, tekan

tombol OK.

¢ Pada proses instalasi akan ditampilkan seperti berikut :

Copying piogram files...
C:\_ALGIS\KGL_WENOT602asu.di
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¢ Setelah dilakukan instalasi, Eksekusi file dan Readme icon juga akan tersedia

pada Start Menu dari Windows. Untuk memulai KGLWIN, double-click

L
tombol pengeksekusi ( % ).

2. Membuat Sebuah Project

+ Double-click file KGL_WE exe untuk memulai KGLWIN.

¢ Tampilan layar Start-up ditunjukkan seperti gambar di bawah ini.

: ;.MJ

For Hel. prews [ Dieconnect

+ Untuk membuat sebuah project baru, pilih Project- New Project...
( ¥y )yengtertera pada tampilan Start-up.

« Pilih Blank Project pada kotak dialog dan click tombol OK.

+ Pada kotak dialog berikutnya terdapat:
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Type PLC, Bahasa Pemrograman (Programming Language), judul (Title),
Company, Pemilik (Author) dan keterangan (Description).

EL! !ype

 MKH & MY «© GK
f ] (2005 =]
Programming Language
- et
TiHe {
Company |
Author f
Description |
OK I Cancel ’

¢ Click tombol OK. Kemudian, Project, Message dan Program Windows akan

tersaji secara otomatis.

b ool whindseer - Tengeann Mhew Projactl}
roiect File Edit Jool Mew Online Debug Window Help
DERL ne & L L V-2 oot e

PN st e e S

- [ New Project! [K200S]
® Program
. Parameter
ﬂ Vatiable/Comment
& Monitor

I Project windows l

Message windows

Q44— lolo* QQ & @ ECE DV
f I

_-
L

Program windows

For Help, press | Disconnect fol:]

¢ Anda juga dapat membuat Project baru dengan menggunakan file yang telah
dibuat dari KGL-DOS atau GSIKGL sebagaimana halnya dengan KGLWIN.

3. Membuat Sebuah Program

¢ Sub BAB ini akan menjelaskan pembuatan program dalam Ladder Window

dengan menggunakan Tool Bar.
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i Pragram [Mew Projectl]

ROt — | ololx @A & « =ECE DvDk

r r_ i

] 3

< | _’_|:_I

¢ Setelah memilih tombol kontak Normally Open (1t ) pada Ladder Tool

Bar, pindahkan cursor ke posisi dimana kontak akan diletakkan. Click kiri

tombol pada mouse atau tekan tombol Enter, kemudian akan tampil kotak

dialog contact input.

Ladder Editor Box{Open Conftact)
Device: |
Variable: [7

Comment

€ NoDisplay © Variables ¢ HAags

Variable Name | Device__ | Comment

< 1 2l

carcel_|

¢ Ketikkan nama kontak yang dibuat (M0000) dan klik tombol OK atau tekan

tombol Enter.
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e b rograr (Hee Projed

R 44 — | ol * Qa

o

¢{ )pada Ladder Tool Bar dan pindahkan

¢ Pilih icon Coil Output (
or ke sebelah kolom MO000.
mbol kiri mouse atau tekan tombol enter.

curs

Click to

Ladder Editar Bodutput Coil)

Device: ﬁr//
Variable: |

Comment ‘

¢ FAags

 NoDisplay & Variables

Variable Name

cancel |

¢ Ketikkan alamat coil Output (P000) dan click tombol OK atau tekan tombol

Enter.
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KROdt#— lolod*x aQa & & =EE DV

¥ | o

¢ Pilih icon garis vertikal ( | ) pada Ladder Tool Box dan click tombol

mouse pada posisi kursor.

ROdt# — 1 olol* aa &« @ ST DVD

|»

t POOOO

<] ] lJ:J

¢ Untuk menghapus garis vertikal, pilih garis vertikal dan tekan tombol del atau

tekan tombol back space seperti posisi pada gambar diatas.
« Pilih icon kontak Normally Closed (4+ ) pada Ladder Tool Bar dan pindahkan

kursor ke posisi dimana kontak akan ditempatkan. Click mouse atau tekan

tombol Enter sebagai kunci pembuka kotak dialog untuk input contact.
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Ladder Editar BowiClosed Contact)

Device: [m0o1

Variable: I

Comment:

€ No Display & Variables " Hags

Variable Name | Device [ Comment

4 | ]
Cancel_|

¢ Ketikkan kontak input yang diinginkan dan klik tombol OK atau tekan tombol]

Enter.

¢ Setelah memilih icon Applied Instruction ( © ) pada Ladder Tool Box,

klik mouse atau tekan tombol Enter.

¢ Ketik T INCP D0000s pada kotak Ladder Editor Box.

Ladider adit{Cornrnand)

fincp ad [ oK ]

Cancel |

Command Helpl

an unnamed file IControl] Compare 4| »

Valid devices
INCP Opt
OpT"PLMKTCD#

¢ Pilih icon kontak Normally Open ( 4+ ) pada Ladder Tool Bar dan

pindahkan kursor ke garis awal berikutnya < Klik mouse atau tekan tombol

Enter.
-> Ketik F0093 (System pulse clock untuk 1 second)

70




i Fregran (Hew Frooect!]

ROdt#— loiox Q@ & @ =R DVl
: I T

HO0CO PO00O el

¥0001
/ INCP Doooo

FO093

4 | _'J"J

¢ Pilih icon Applied Instruction ( =4 ) pada Ladder Tool Bar dan ketik T

CTU C000 204 ..

¢ Untuk input Reset dari Counter, ketik M0001 pada posisi reset setelah
memilih kontak Normally Open.

RO 4# — [ Oilol* @A R @ ¥ TR Dvid

[ { f
[
RDOGO POOCO =
0
0001
/ INCP  DOODO
r0053
6 U CTU CO00
0001
R <3> 00020 1
-
<} »

¢ Untuk melengkapi garis Ladder, pilih icon garis Horizontal ( — ) pada the
Ladder Tool Box. Klik mouse untuk mengisi celah antara dua icon dengan

garis.
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¢ Untuk menyelesaikan peng-editan program, masukkan instruksi TENDa
pada baris terakhir. Pilih icon Applied Instruction ( o ) untuk
memasukkan instruksi F ENDgs dan tekan tombol Enter atau klik tombol

mouse.

C000

4. Menyimpan Sebuah Project

+ Untuk menyimpan sebuah Project, pilih Project—Save Project... ( EJE! )
dari menu Project pull-down . Semua item  (Program, Parameter dan
Variable/Comment) yang tercakup di dalam project akan tersimpan pada waktu
yang bersamaan.

¢ Jika anda meng-overwrite project yang telah tersimpan pada file yang sama,
tidak ada pesan yang akan tampil pada layar.

¢ Jika anda menyimpan sebuah Project baru yang belum exist pada folder
spesifik atau pilih Project—Save as...
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dari menu Project pull-down , software akan mengkonfirmasikan seperti

berikut.

Location(l) :

D Source

File Name(N): [REEEA SavelS)
File Type(T):  [Project File (=.pr) ~] Ccancel

5, Edit Variable/Comment

¢ Dalam hal input Variable/Comment, pilih Variable/Comment pada Project

window.

Project E3

Program
Parameter
Variable/Caomment
& Monitor

¢ Jika anda double-click Variable/Comment, akan tampil Variable/Comment

window.

F:"variable/Comment [New Projecti] F_Tof x|

_ Comment
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¢ Jika anda menekan tombol Enter atau double-click, akan tampil kotak edit

Variable/Comment.
VAR AELE s COMMENT <
Device r—@_—b Select bit device or word device
Variable | —
Comment [

™ Edit next device after saving current device

l OK I Cancel J

¢ Pada Variable/Comment edit window, masukkan device name, variable,
comment dan click tombol OK.

¢ Dengan cara yang sama, edit Variable/Comment untuk device yang digunakan.

¢ Periksa ‘Edit next device after saving current device’, variable/comment edit
window untuk device berikutnya akan tampil secara otomatis setelah menutup
window yang sedang tampil dengan menekan tombol OK. (contoh, sebuah
variable/comment edit window untuk P0003 akan tampil secara otomatis

setelah edit window dari PO002 ditutup).

: wariable/Comment [Mew Project!]

Device Variable Comment
u10 Heget k ¢
MO0C0 Switch
0001 Mormal
F0093 Clock
(C 0000 Counter
00000 Error

[+ | il

Tampilan Variable/Comment

¢ Jikaanda click( ¥ ), anda akan dapat melihat variable name pada device.
eJika anda menempatkan cursor pada device, anda dapat melihat

variable/comment pada Instruction list bar.
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Instruction st

Variable view bar

P o tamn e e Proleet']
ROdr# —~ | Ojol* QQ

©} @ F TR DvyD
[OAD M0 Bwikeh
EE“ onaiiﬁon of SVSEI’T\
-
Switch POO0O
o
Normal
/ INCP Error
Clock
6 U CTU COooo
POO10
R <S> 00100
11 END J
-
4 J »

6. Koneksi dengan PLC
¢ Interface RS-232C untuk LG Master-K Series

¢ PLC dapat dikoneksikan dengan serial port (COM1 ~ COM4) dari Computer
dengan menggunakan kabel RS-232C.

(]

\\\\\\\\\\j

KG@WN

— RS- 232C Cable
L iwr—m

¢ Click menu TOptionss pada menu TProjects dan pilih "Connection

optiona , maka akan keluar tampilan sebagai berikut .

Editor Option | Page Setup Connecton Option |
Method of Connection

& FS=ZIg]
< Dialip Modem  Communication Port [COMT —=
< Cable Modem

€ GLOFA Mnet for PC
-

Depth of Connection
& Lacai
< Aemote |
< RAemote 2

[ ok ]  cancel ] Hewo |
—
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Penentuan pin untuk Interface RS-232C kabel (Loader)
( PLC : 9 Male pin) ( PC : 9 Female pin)

—
®
[

-
3T

......‘
EC-REN e NV R R S

7. Connect ke PLC (Online)

¢ Dalam hal mengkomunikasikan dengan PLC, hubungkan port RS-232C dari
CPU module dengan computer serial port menggunakan kabel RS-232C.
-> Pilih Online-Connect ( ) pada menu Pull-down.
- Masukkan Password

¢ Jika anda tidak mempunyai password, tampilan password tidak akan muncul.
¢ Jika pengkoneksian telah selesai, akan keluar tampilan pada Status Bar seperti
berikut.

Local/K200S. /RemoteStop/Monitoring

¢ Tetapi jika pengkoneksian tidak selesai dengan normal, akan keluar tampilan

seperti berikut:

KGL tar Windows

!E PLC Connection Fail

¢ Jika koneksi gagal, pastikan kabel RS-232C dan periksa Connection Option

pada Project- Options... dari menu Pull-down dan pilih FLocals sebagai
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Depth of Connection..

neksi telah selesai dengan normal, pilih menu Online-Download

o Jika ko
( B3 . Dan akan tampil kotak dialog sebagai be

rikut:

= PLC)

EGLWIN

Opienioad to PLC §

From ‘D To ‘7157

carce_|

k tomnol OK button untuk melanjutkan proses. Kemudian, program dan

¢ Clic

parameters akan di download ke PLC.

parameter Download (KGLWIN => PLC)
5%

). Pastikan status berada

+ Download hanya tersedia pada mode Stop ( @

pada Mode Change.

Gl far Windows

\i‘) Download to PLC ¢ KGLWIN => PLC) Successtul

- Click tombol OK.

Online - Change Mode.
er tersimpan pada PLC, pilih menu

pesan sebagai berikut. Click

o Pilih mode Run ( g§ ) pada menu
¢ Untuk memastikan program dan paramet
Online-Verify. Kemudian, akan tampil kotak
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tombol OK untuk verifikasi.

o=

From ‘U To ‘71 67
Cancel __l

¢ Click tombol OK untuk memulai verifikasi. Jika anda ingin menghentikan

proses verifikasi, click tombol Cancel.

Program Verify
{11
1200/7168

¢ Untuk memonitor device yang digunakan atau system PLC, pilih mode
Monitoring ( ;If_éj ) pada menu Online — Monitor Start.
Kemudian, akan tampil kotak pesan berikut untuk verifikasi program dan

parameter — parameter dalam PLC.

Connect+Download+Run+Monitor Start( % )

o Fungsi— fungsi Connect, Download, Run dan Monitor Start akan tereksekusi
dalam satu waktu dengan hanya meng-Click tombol

Connect+Download+Run+Monitor Start pada menu Pull-down.

8. Online Edit

¢ Fungsi ini hanya akan ditampilkan jika verifikasi telah terlaksana dengan benar
dan berada pada mode Monitoring. Pada mode ini, anda tidak dapat
mengeksekusi Download Function setelah editing. Ini akan terlaksana sccara
automatis.

¢ Program akan berubah secara automatis tanpa merubah mode menjadi Stop
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mode. Dengan demikian, anda musti berhati-hati jika melakukan edit program
pada Online mode.
¢ Dalam hal mengedit program, pindahkankan kursor pada instruksi yang ingin

dirubah kemudian double click atau tekan tombol enter.

- SRR =loix|
N DA 4+ — | < ere——"p . ’
[ oyt U ) . A
[ RS [ ok ]
Hooco I PO00O =
o an unnamed file ICDrﬂmll Comparg ¢ ! »| Cancel
r P ;] Command Help! .
CMPP INCP  DOOGO
0000
DECP  BO001
F0093
9 B U CTU [cooo
i ces ] —onnzs
®0001 Valid devices
CTU Opl Op2 R <S> 00020
Opl1- C
Op2: D Constant
14 ¥ND
< | , I——‘

¢ Masukkan instruksi atau device baru untuk diganti pada Editor Tool Box.

Ladder editiCommand)

[T 0 o o< ]
an unnamed file | Control | Compare+] » Cancel I
Command HeIpI

Valid devices
CTU Op1 Op2

Opt ' C
Op2: D Constant

-> Click tombol OK.
¢ Kotak pesan untuk mengkonfirmasi perubahan akan tampil seperti berikut :

EGL_WAN for Windows: 7 3
<Online Edit>
L4 This may cause fatal error,
Continue?
I 0K I Cancel

¢ Click tombol OK button untuk menyelesaikan Online Edit.
¢ Untuk mengakhiri Online edit, click tombol OK pada Message box untuk
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konfirmasi.

FaL_ I for Windows

ﬁ wiite the program edited to PLC?

carcot_|

9. Monitoring

?P—;;. pnj';m 1
[—3- Program
&= Pararneter

= x!anableit,omment

&= Maonitor

¢ Untuk memonitor device PLC atau sistem informasi, pilih Monitor pada

Project window.

+ Setelah memilih type dari device yang akan dimonitor, masukkan Device Name
dan Nomor.

Masukkan Device Name Pilin No. device

B Aoniion (e e
% word | Double word | Flag ] Device JAISEE

v
m Device Alias

H\HHH i

2
3  pogo/mooia/ Y
4

5

¢ Jika anda ingin memonitor Flag, anda dapat memilih Flag pada combo box

berikut setelah memilih F Device.

Select Flag
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¢ Anda dapat memonitor informasi lainnya, seperti informasi PLC, informasi 1/0,

informasi Link dan lain sebagainya.

K200SA POOO POOT . POo2 | POO3 PO0S PO06 POO7 POCB
el |8 |n
SERENREE
. | F | F | F B
-| B[ fE |8

?Eﬁi’smmn If you want to foggle output value, then click output point,

Pada KGLWin, anda dapat merubah nilai /0

secara langsung.
1. Menyimpan Project

¢ Untuk menyimpan Project yang telah dibuat, pilih menu Project - Save

Project.

Location{l]): [ _ySource =] B o] [ =)

) Test,prj

File Name(N) : [TEmmE® | Saveis) |
File Type(T):  [Project Fiie (=.p) EI Cancel

¢ Masukkan Nama Project (Test.prj) untuk menyimpan active file. Jika anda

tidak memasukkan nama, Project akan disimpan sebagai New.prj.
¢ Jika Project telah tersimpan, semua item (Program, Parameter, Variable /

Comment) disimpan pada Project.
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2. Setup Screen dan Functions

¢ Main Screen dari KGLWIN

Menu Puli-down
~- KGL. _WIN for Windows - Program [Te-t prjl
Project File Edit Tool View Qnline ‘Debug Yindow Help

HER B & LR ¥ % g OO0 o= .
— 3 Testpr [K200S} Bl [ P roaram TToatni] o — a——

@ Program REHdb# — | AE*x @ Qa | ®R EFOE Dvoydk

@ Parameter Stant onaﬁdon%sv;ﬁtms "

Variable/Comment OI #0000 l j

. Monitor —

/ INP DOO
FO033

6 U Crtu coo
POCLO .
Program windows R <> 0oo
1"

< J o

% 15:36:50 Connected With PLC Messaae windows
—115:37:18 Disconnected With PLC

15:37:13 Connected With PLC

15:55:51 PLC Error : Battery
For Halp. press F1  Local/K200SA/RemoteRun

@ CAP OWR
Status Bar __/ Menunjukkan PLC error_/ I
Menunjukkan mode Capital

Parameter windows

Menunjukkan mode overwrite
¢ Status Bar

— Description Mode : Menjelaskan Function dari Command atau Menu.
— PLC Mode : Menunjukkan status koneksi, type PLC, Depth of Connection,
Mode operasi PLC, View Mode, Monitoring Mode dan lain sebagainya.
¢ Untuk menampilkan command pada menu, anda dapat memilih command pada
menu pull-down atau icon pada Speed Bar.
¢ Menu Bar menyediakan dua cara untuk mengakses menu Pull-down. Pada saat
menu Pull-down tampil, anda dapat mengakses item menu dengan cara yang

sama dengan menggunakan mouse atau menekan huruf yang digaris bawahi
(Project...).

Untuk mengeksekusi command dengan menggunakan karakter yang digaris

bawahi pada list menu, terlebih dahulu tekan tombol <ALT>, dan lanjutkan

dengan menekan huruf.
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e Project

Command Keterangan
New Project... Membuat sebuah Project baru
Open Project... Membuka Project yang telah tersimpan
Save Project Menyimpan Project active
Save Project As... Menyimpan project active sebagai Project baru
Close Project Menutup Project
Binary File » Load / Membuat file binary
Save ltem » Menyimpan Program, Parameter & Variable/Comment sebagai sebuah
file
Load Item » Load Program, Parameter dan Variable/Comment pada sebuah Project
Options... Set option KGLWIN
Print...Ctrl+P Print document aktif
Print Preview Preview document yang akan di print
Project Print Print semua item dari Project
Print Setup... Setup option Printer
Recent Project Membuka kembali sebuah Project
Exit Keluar dari aplikasi
e File
Command Keterangan
New... Ctr+N Membuat sebuah file baru
Open...Ctrl+O Membuka file yang sudah tersimpan
Save Curl+S Menyimpan file aktif
Save As... Menyimpan file aktif sebagai file baru
Recent File Membuka file
e Edit
Command Keterangan
Cut... Ctrl+X Menghapus blok yang telah dipilih
Copy... CtrC Mengcopy blok yang teiah dipilih tanpa mempengaruhi sumbernya
dan menyimpannya pada windows clipboard
Paste.... Ctrl+V Menampilkan kembali data dari Windows clipboard
Delete... Ctrl+Delt Menghapus blok yang telah dipilih
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Insert contact mode..Insert Merubah mode edit menjadi mode insert

Insert Line Ctrl+M  |Insert baris pada posisi kursor

Delete Line Ctrl+U  |Hapus baris pada posisi kursor

Edit Rung Comment Edit Comment pada rung tertentu

Block Selection... Memilih sebuah block menggunakan Step range
Optimize Program Optimasi program

Find... Ctri+F  |Menemukan string tertentu

Replace Ctri+H  |Menemukan string tertentu dan mengganti dengan device baru
Forward Again... Ctrl+F3 |Mencari kembali arah forward

Backward Again Ctrl+B  [Mencari kembali arah backward.

Go to Step Ctl+G |Memindahkan kursor ke step tertentu

e Tool (Hanya tersedia untuk Program Ladder)

Commands Keterangan

Arrow Kembali ke mode arrow

Range Mengatur batasan untuk block

Normalily Open Contact F3 Pilih kontak Normally Open

Normally Closed Contact F4 Pilih kontak Normally Closed

Horizontal Line F5 pilih garis Horizontal

Vertical Lin F6 pilih garis Vertical

Output Coil F9 Pilih coil Output

Applied Instruction F10 pilih Instruksi Aplikasi

NOT Instruction N Pilih Instruksi NOT
e View

Command Keterangan

Mnemonic/Ladder Ctri+Space  [Merubah program Ladder menjadi Mnemonic
Device Name Menampilkan Device Name
Variable Name Menampilkan Variable Name.
Devicet+Variable Name Menampilkan Device dan Variable Name
Device+Comment Menampilkan Device dan Variable Name
Used Device Menampilkan data device yang terpakai
Device Reference Menunjukkan referensi device
Check Program... Check errors pada Project
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Change No of Column

Merubah jumlah kontak input dalam satu baris

Zoom In/Out

Zooming

e Online

Command

Keterangan

Connect+Download+Run

Eksekusi Transfer, Run dan fungsi Monitor secara simultan

+Monitor Start Ctri+R
Connect Connect ke PLC
Disconnect Disconnect dari PLC
Monitor Start Mulai untuk Monitoring
Mode Change {ran Merubah mode PLC menjadi Run
Stop Merubah mode PLC Mode menjadi Stop
Pause Merubah mode PLC menjadi Pause
Debug Merubah mode PLC menjadi Debug
Read System Monitor Monitor status ON/OFF dari module /0O
Information PLC Information... Menunjukkan type PLC, Versi PLC, Memory Pack dan Scan
Time
1/0 Information... Menunjukkan type dari modul dan nomor versi O/S dari
modul spesial
Link Information... Menunjukan nomor slot dari modul jaringan
Mnet Information...  |Menunjukkan nomor slot dari modul Mnet
HSLink Parameter » |Monitor parameter High Speed
Comm info... Monitor komunikasi built - in Cnet (K200S/K80S only)
Write Set PLC Clock... Set clock PLC
Information Change Password...  |Mengganti Password PLC
Write Met Mengganti Parameter Mnet
Parameter...
FSM Emergency Setup device untuk emergency output
Output
Download... Download Program/Parameter ke PLC
Upload... Read Program/Parameter dari PLC
Verify... Verify Program/Parameter dengan PLC
Clear Data... Menghapus Devices dalam PLC
Program/Parameter Menghapus program/parameter dalam PLC
Flash Read Membaca program/parameter dari Flash Memory
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Memory Write Menuliskan program/parameter PLC ke Flash Memory
Verify Verifikasi program/parameter dengan Flash Memory
EPROM Type Selection... Pilih type EPROM
Write Menuliskan program/parameter PL.C ke EPROM
Read Membaca program/parameter dari EPROM
Verify Verifikasi program/parameter dengan EPROM
Check Blank Memeriksa apakah EPROM kosong
Binary File Load Binary File... Transfer program/parameter pada KGLWIN ke EPROM
Make Binary File... Menerima file Binary dari EPROM
e Debug
Command Keterangan
Trace Ctr+T Run hanya satu Step
Go Run sampai Break point
Stop Stop Debugging
Break Step... Run sampai Break Step tertentu
Break Scan... Run sampai Break Scan tertentu
Break Bit... Run sampai Bit tertentu
Break Word Run sampai Word data tertentu
Change Current /O...  Ctrl+1 Mengganti [/O
Forced 1/O Enable Memungkinkan penyetingan Forced /O
Set Forced 1/0... Set Forced 1/0
Sampling Trace Mengeksekusi Trace sampling
Trigger Mengeksekusi Trigger
e Window
Command Keterangan

New Window

Membuka window baru untuk program active

Cascade

Cascade window pada layar

Tile Horizontally

Mengatur window sebagai non-overlapping

Tile Vertically

Mengatur window sebagai non-overlapping

Arrange Icons

Mengatur icon pada window

Message Window

Buka/Tutup message window
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e Help

Command Keterangan
KGLWIN Help Menampilkan “help topics” pada KGLWIN
Help in Help Menampilkan instruksi setail tentang cara penggunaan
About KGLWIN Menampilkan informasi umum dari KGLWIN

¢ Tool-tool berikut tersedia pada KGLWIN.

Froj

ect Ta,,

X

B2

eoley] -!"M l%l $

aolbar

X
=ij EJifi]JIEJ]

aolbar

| Ll vlel

¢ Tool yang terdapat pada Speed Bar

Tools Commands Tools Commands
‘D:_ New Project ; Connect

'ED Open Project Disconnect

% Save Project ;] Download

B New File Monitoring Mode
59 Open File $ Run

&él Save File @ Stop

&p  |Print @ - Pause

¥ |Cut Debug

" Copy El Go

% Paste | @ Debug Stop

L‘ Find Ep Trace
E-E Replace g‘ﬂ Break Scan

M‘ Forward E‘j Break Step
m Backward @J Break Bit




EJ Break Word 4‘\

an PLC Master K120S(E) dari LG.

Tutorial CimonD SCADA
ntrol mesin kemasan menggunak:
ol mesin kemasan

Pembuatan ko
Tampilan visualisasi gambar kontr

i PR

Timer : ##f#
Jumlah : ###

Counter #iit#

ar kontrol mesin kemasan

Tampilan kedua visualisasi gamb
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* § [ S R 2T 2w

Timer

0

Counter .0

Jumlah

04/26{1980 09:16:10

S ¢ untitled - Pant ] Desktop ™ e i 09:16

1 seast| > > ¢ * % GmonD - [PAGE.PGX] "

1. Langkah awal pembuatan project.

Untuk dapat membuat tampilan kontrol mesin kemasan diatas langkah pertama
yang dilakukan adalah. Klik ” file lalu pilih new project”
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Lalu beri nama project yang ingin dibuat misal nama project “Machine

Packaging”lalu pilih next.

Proioct Nase  Machine Packaging
Descantion
Work In C:\Progam Fies\CIMONMachine Packaging

[ Mexs ;| Canodl

Tampilan akan berubah seperti gambar dibawah ini. Jika diperlukan dapat mengisi
password jika tidak dapat klik finis untuk meneruskan ke langkah selanjutnya.

" . . - - - JETIN -

Tampilan akan berubah menjadi page kosong dimana page ini berfungsi sebagai

tempat dimana gambar visualisasi ditempatkan. Seperti gambar dibawah ini.
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2. Menentukan tipe PLC
Langkah selanjutnya klik ”I/O Device” menu ini berfungsi untuk mentukan jenis
Input dan output PLC yang digunakan. Tampilan seperti gambar dibawah ini.

Ire .
Fle Edt Qraw Yiew fArangs Tooks Heb

P 4k w <P WAR. ATY 3P w
RNDoOoNDhogRaRERNHNOOD
_jPage S

Selanjutnya klik ”New Device” dan mengisi I/O device name lalu memilih tipe
PLC yang digunakan pada /O device type. Dalam project machine packaging
digunakan PLC master K120S(E) dari LG maka /O device type memilih LSIS
MASTER-K S Series loader port. Seperti gambar dibawah ini.
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Bemuwmmmoestm

* b oL - P 4 wAR- 2T Ty - @ ow
;RE\DOO’\DQQQAGIE]{JDEE
_ijrages

| 10 Device Name  loader port

| 170 Davice Type }

1 MITSUBISH! MELSEC FX Series

ki MITSUBISHI MelsacNet

M N Modbus Ethemet

MODICON Modbus RTU Mode:

National NAS PLE Serial

OMRCN Hostlink Page)

OMRON PLC CS Series Ethomet [
OMRON SYSMAC C-Seties {AS232C/422) k
orc “

O e s FP1O ACM PV ol D At

| (o} Cenced ?

Setelah mengisi /O device name dan /O device type klik “OK”maka tampilan
akan berubah seperti gambar dibawah ini. Lalu klik “Add Station”.

P

Ehi‘inrmwarrmlookuab

R PR s F o mEaR. 2T 3 ® e
jh\DOO’\DQS_ZQAﬂE!ElsﬂDEﬂ
_JPage s

g loadet port

 Save

Setelah itu mengisi station name misal "PLC LG” lalu mentukan PLC CPU Type.
Karena yang digunakan jenis PLC Master K120S(E) maka PLC CPU Type
memilih master K200S dikarenakan Master K120S tidak ada dalam pilihan PLC
CPU Type maka pilih jenis yang terdekat yaitu master K200S. Tampilan seperti
dibawah ini.

92
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fle Edt Draw Yew Amange Jook Heb

T 4 w @ mAR. LT 13 ® w
RNOooO"DheggamERHOEE

_JPages

Lalu klik ok dan klik save untuk menyimpan I/O device yang telah ditentukan
seperti gambar dibawah ini. Lalu klik close lalu klik close lagi.

R 1 S L B
Be ER Draw Yow frangs Iook e

24 4 A w P 'u;g'_ﬁ» N3 ®
RNODoO-NDheggamRBROOEE

_iPageS
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3. Pembuatan Data Base

Langkah selanjutnya klik “Data Base” ini berfungsi untuk menentukan [/O PLC

yang ingin di tampilkan dihalaman page.seperti gambar dibawah ini.

o) BEY Wxe mAR. TS A3 ® @

_JPage® ¢ DATABASE [Machine Packaging

«}

(= YMachine Packsging ] Name Type UOdevice  LjOAddess Inkial.. Addtional ... Desaription

Setelah itu klik 2 kali pada layer data base maka akan muncul menu edit tag

berfungsi untuk memberi nama /O PLC dan alamat PLC yang ingin digunakan

pada CimonD.yang harus di isi adalah sebagai berikut :

Name yaitu memberi nama fungsi jenis 1/O misal Saklar

Type yaitu menentukan jenis data yang ingin digunakan ada 4 macam
yaitu Group, Digital, Analog, String. Tentukan salah satu sesuai data yang
diinginkan.

Menmilih real tag untuk dapat berkomunikasi dengan PLC, jika memilih
virtual tag ini berfungsi untuk data virtual pada tampilan CimonD.
Memilih O device yang tadi di awal sudah ditentukan dengan memilih
»Loader Port PLC LG”

Selanjutnya menentukan /O adress yaitu mentukan I/O alamat pada PLC
yang ingin digunakan misal M1 yang berarti relai 1.
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Fle Edt Yew Toos Heb
R R el DR Wx¢.d mAR. AT 03 D w

_J} [PAGEPGXT &® DATABASE [pendadaran.dbx}

o ®
X pendadaran
Reai Tag Vitual Tag
Type
Group
Digta 170 Devico  PLCLE MASTERK12081
Anelog 10 Address ™
Sting
b Assign As Alam Tag ~
es- Craale Data For Report
Define Tag Action
Local Operation Tag
Next Lok Concel |
o e

Lalu klik ok maka tampilan akan seperti dibawah ini.name berisi saklar, type
digital tag yang berarti data digital, I/O device berisi loader port PLC LG yang
berarti jenis PLC yang digunakan, I/O adress berisi M1 yang berarti alamat 1/O
PLC, initial 0 yang berarti kondisi saat 0 karena marupakan data digital. Tampilan

seperti gambar dibawah ini.

frtom B RTAUAGLE | VGCINE POCK h
gle Edt Vew Tools Heip
> b N s BR e o mAD. AT 35 B w
i [PAGE.PGX & DATABASE [Machine Packaging—
L=}
L3 Machine Packaging Name Type 1O device O Address  Inkial ...  Addiional... Description

ExsARLAR Oigial Tag LOADER POR... mi o e [

Langkah selanjutnya mengisi data base kembali dengan type data analog dengan
mengisi data pada edit tag adalah sebagai berikut :

- name timer yaitu berfungsi sebagai timer saat masin aktif
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- memilih type data analog berfungsi agar data yang dihasilkan lebih
banyak.

- Memilih I/O device yang sudah ditentukan diawal yaitu ”Loader Port PLC
LG”

- Lalu menentukan I/O adress yaitu menentukan alamat I/O PLC yang ingin
di gunakan misal M3 yang berarti relai 3.

- Lalu pilih “create data for report” ini berfungsi untuk memberikan hasil
laporan data dari timer yang berupa data analog.

Untuk lebih jelasnya tampilan seperti dibawah ini.
'1733 Edt  View Tooks Heb '
* 14 wr HE WP mBADR. AT 13 ® W

_UIPAGEPGC" ¢® DATABASE [pendadaran.dba]

EXC)
Sy pendadaran Nawe Type IO device 4O Address  Indtal ...  Additional ... Description
B saLar OigtaiTag  PLCLGMAST... m1 0
EITIMER, alog FLCLG.MAST . 03
:5,” General  Advanced
Name TOTER
Real Tag Virtual Tag
T
we Group
Digkal O Dvico  PLC LG.MASTER K12081 «
= 110 Address 13
Sting
1 D Save Last Status When Closing. ~
jbes ‘Wikte Indial Value In 170 Device
Assign As Alam Tag
v Create Data For Report
Reset Accumutated Value Manualy
ATl
Previos | New Cancel

b B W@ emA. A0 a0 B ow

_I[PAGE.PGX" R DATABASE [pendadaran.dbx]

L= %
R pendadaran Name Type 1O device 10 Address ksl va...  Addtonal ... Des
B saxLar Ol Tag  PLC LG.MASTER KI20S(E) m1 0
S TvER Analog Tag  PLC LG.MASTER KI20S(E) m3 [ Report
i Lanexars Digital Tag PLC LG.MASTER K120(E) m4 0
B LanaRAHT Digtal Tag  PLC LGMASTER K120(E) mz [
B Lanaanz DigtalTag  PLC LG.MASTER K120(E} m7 0
£3 KETERANGAN_RAN_MESTN OgralTag  PLC LGMASTER KIZUS(E) ™1z o
£33 PENGGUNAAN_COUNTER Oigtai Tag  PLC LG.MASTER K1205(E) mi4 o
SR an Andog Tag  PLC LG.MASTER K120E) o1 o
25 COUNTER Anslog Tag  PLC LG.MASTER K1205(E} m6 o
B AKTUATOR? Digtai Tog  PLC LG MASTER K1205(E) P40 0
Eh akTUATOR2 Digtai Tag  PLC LG.MASTER K120S(E) P41 [
£ axTuatora Oigal Tag PLC LG.MASTER K1205(E) P4z ]
£ AKTUATOR OCigtad Tag  PLC LG.MASTER K120E) P43 o
3 AKTUATORS Oigtal Tag PLC LG.MASTER K120S(E) Pa4 [}
5 AxTuaTORS Oigital Tag PLC LG.MASTER K1205(E) Pas o
£ AKTUATORT Oai Tag  PLC LGMASTER KIZOS(E) P46 [
Glakuators T Dol Tag __PLC LG MASTER K1205(E) P47, 0
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Setelah pengisian data base selesai dilanjutkan dengan ke menu awal yaitu page
lalu klik ”Draw” menu ini berisi tampilan segala jenis visualisasi gambar. Untuk

lebih jelasnya lihat gambar dibawah ini.

e ER Drow Wow Anangs ook Hep
S e wxe mAR. 2T 3 B w
R\ O O Rectaoe® ARIAIOER

_d[PAG » Packaging.dbx]

4. Pembuatan Swich Saklar
Untuk dapat membuat tampilan saklar yangmana datanya sudah ditentukan pada
data base klik draw lalu klik library pilih switch maka akan tampil baebagai

macam switch plih dua jenis lalu klik 2 kali. Seperti gambar dibawah ini.

e e ) ' —
Fle Edt Draw Yow Arange Jook telp

WM G Lo BEY W@ mAR. LT 5B ey
RNOoDO"YDoRLaRBEINDE
_su ] & DATABASE [Macti g, dhax]

[ N= )
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Lalu klik 2 kali disalah satu switch maka akan muncul menu object config.
Dimana terdapat beberapa jenis configurasion, untuk dapat menggunakan gambar
tampilan switch sebagai saklar maka ada beberapa yang harus di isi pada menu
object config diantaranya adalah sebagai berikut :

- Klik visible lalu klik tag name pilih saklar lalu ok pilih di condition on.
Maksud dari langkah ini visible berarti menentukan kondisi on atau off,
tag name berarti menentukan alamat saklar pada PLC, cidition berarti pada
kondisi on.

- Lalu klik touch yang berarti berpengaruh terhadap maose. Klik menu pada
action pilih write digital value yang berarti nilai kondisi merupakan data
digital. Tag name diberi name pilih saklar , write value diisi toggle.

Maka tampilan seperti di bawah ini.

e I——————————E e O ST S s A S e Y

/)
E‘EECQ'!VPMMIN*W

Cr Y1 e BE W s mRAR- vA0 2 ®w
'w\DOOﬁDQQﬁAnmnﬁDEE
__J (PAGEPGX]

Action Scit Touch Shape  Tooki  Secuiy |
i

Ackion  Write Digtal Value

o ! | Mouse Right Butten b
S Brwie |
Visbie Bink f
e BR—— 1
{ VSis HSize }
Doy e U1 Mo Tagrams |
: VR AT saKLAR |
| . :

s S Reset T
| Coax Pode « > i
! Touch i
|
i
!
!

Lalu klik ok. Lakukan printah yang sama pada switch sebelahnya yang
membedakan hanya pada visible condition di ganti off, selebihnya langkahnya
sama seperti switch yang di atas. Untuk lebih jelasnya lihat gambar dibawah ini.
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Type Group
B |

s

LJ|_Visble | []]_ Bink |

e TR (]
S 0n T Ot
1 Touwch |

Langkah selanjutnya menyatukan gambar agar dapat mengubah posisi on dan off

seperti gambar dibawah ini :

4 [Pm]
-]
5. Pembuatan Grafik

Untuk dapat menampilkan grafik klik ”Draw” lalu klik ~Trend” maka tampilan

akan seperti gambar dibawah ini.
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i Trend Config

Name |
Max Trend Time 0 H 2 MO S
S ampling Time 1 Sec
et L
T . Multigle:
. XY ST

Lalu mengisi nama grafik lalu te
yang perlu diperhatikan saat pe
utnya menentukan alamat PLC pada menu pen.

diinginkan,
analog, langkah selanj

lalu klik di angka 1.maka tamp
alamat pada PLC yang ingin dibuat grafi

_J

kan next. Seting grafik sesuai kebutuhan yang
mbuatan grafik adalah data harus

ilan akan seperti dibawah ini. Untuk menentukan

k. Seperti gambar dibawah ini.
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6. Menampiikap Timer
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(,L."M—v B YT E SR ) u,_-\'
Group General  Advanced ‘
Name TIMER
Type " Real Tag "~ vitual Tag

. Group

- igkal 1/0 Device PLC LG.MASTER K12051 v

.+ Anelog /0 Addess ™3

" Sing

D Gave Last Status \when Closing ~
es. Wiie Iriial Value In1/0 Deviee
Assign As Alaim Tag
v Create Data For Report
Reset Accumuated Value Manualy 3
[P =20 To= -kt
[ﬁé?fws n roramn I ok {,,_ﬂw,”i]

gisi tag name yang sudah

Lalu klik »Draw” lalu klik ”Dynamic tag(S)” lalu men
_Lihat gambar dibawah ini.

Lalu klik ok lalu klik ok lagi maka tampilan akan seperti dibawah ini
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I [PAGEPGX] ¢ DATABASE [Machine Packaging.dbx]

2777

7. Penggunaan Counter

Penggunaan counter berfungsi untuk melakukan perhitungan secara urut dan dapat
digunakan untuk reset sebuah sistem yang digunakan. Langkah pertama yang
dilakukan adalah membuat data base seperti gambar dibawah ini.

Group Generl  Advanced
Name COUNTER
Type Real Tag Vitual Tag
", Group
" Dighdl 1/0 Device PLCLGMASTERK120S| v
. Anslog /0 Address B
" Sting
D Save Last Status when Closing -~
es. Wiite Initial Value in 1/D Device
Assign As Alarm Tag
Create D ata For Report
Reset Accumulated Value Manualy b
[ Previus | | MNea | [ ok | | Concel |

Lalu klik ”Draw” lalu klik ”Dynamic tag(S)” klik tag name pilih counter seperti

gambar dibawabh ini.
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COUNTER

Database

- K3\ pendadaran ~
{55 SAKLAR
t3 TIMER
{5 LANGKAH3
{5 LANGKAH1
5 LANGKAH2
& KETERANGAN_RAN_ME!
5 PENGGUNAAN_COUNTE
5 JUMLAH
X
&5 AKTUATOR1
{3 AKTUATOR2
5 AKTUATOR3 v

Lalu klik ok lalu klik ok lagi. Tampilan akan seperti dibawah ini.

' ony 21 Paae e o e

File Edt Draw ¥iew Arange Tooks Help

PN 3l ey BE W@ mAR.
RNDoo~DeeeamrEdglEE

_J[PAGE.PGX] ¢* DATABASE [pendadaran.dbx™ _i| Page 10

Lalu klik 2 kali pada componen counter , akan masuk ke menu object config klik
entry data, klik tag name pilih counter, isi min value mis 0 dan isi max value mis

15 lalu klik ok. Maka tampilan akan seperti dibawah ini.
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Name Object3 Action TouchShape Tooktip Secuiy < *

Action Numerc ~ [} Double Click
Numeric D ataentry

Tagname SENIEE L]
MinValue O

Max Value 15

Style B
Window Styie 1 v |Preview|
(7] Colr | [1] Rolate | Tide

L Tag Value ]

8. Menuju ke page berikutnya

Ini berfungsi untuk merubah tampilan halaman. Langkah pertama klik new page

lalu mentukan gambar visualisasi pada menu draw. Contoh gambar seperti

dibawabh ini.
P ———
(A = RIS A BT W) mAZR. 2T 13- @

MNOooNDeggAREEIONOOE

_J[PAGE.PGX] A DATABASE [pendadaran.dbx’ ) page 11

Lalu klik 2 kali pada monitoring maka akan muncul menu object config , isi
action pilih replace page, old page di isi ”*”, dan new page di isi alamat page yang

dituju misal page 1. seperti gambar dibawah ini.
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Lalu klik ok dan siap untuk di run.

106

Mame DObjectSd ActionSciipt  Touch Shape Toolip Security
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| Style |
— — Replace Page
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O Vs ) O (A |
[ [ VMove | () [ AMove | Old Page
N s L Lo
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