BAB IV
PENGUJIAN SISTEM

Pada bab pengujian sistem ini akan menjelaskan hasil yang telah dilakukan

oleh penulis, yaitu pengujian perangkat hardware serta pengujian pada software

yang telah dibuat.

4.1 Pengujian PLC Festo FC440

Pada pengujian Festo FC 440 bertujuan untuk mengetahui apakah PLC telah

berjalan sesuai dengan keinginan penulis, yaitu dapat memasukan program ke

PLC adapun alat yang digunakan serta Prosedur pengujian, sebagai berikut.

Disini penulis menggunakan kabel LAN jenis Straigh sebagai media komunikasi

antara PC ke PLC.

Alat yang digunakan :

1.

2.

Komputer/laptop yang telah terinstal Festo FC440.
kabel LAN.

PLC FC440.

Power Suplay 24V serta Power Suplay 5V.

Tombol Push Butoonl Buah.

Prosedur pengujian :

1.

2.

Hubungkan kabel LAN dari komputer/laptop yang terinstal software Festo
FC440 ke PLC.

Buat new project.
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3. Pilih driver configuration lalu klik kanan pilih insert driver dan pilih
TCPIPFC2.

4. tekan 10 configuration lalu klik kanan pilih insert 10 module lalu pilih
FC440.

5. KIlik kanan pada program lalu pilih new program dan pilih pemograman
statement listatau ladder diagram lalu tekan OK (pada percobaan penulis
memilih statement list).

6. pilih extras klik preferences lalu masukan [P pada PLC (Penulis
menggunakan ip 192.168.1.7).

7. Hubungkan PLC FC440 ke power suplay 24V.

8. Hubungkan tombol push button ke input 10.0 - 10.7 (Pada pengujian i
penulis memasukan push button pada input 10.0).

9. Hubungkan relay ke output PLC 00.0-O0.7 (pada pengujian ini penulis
memasukan ke output 00.0).

10. Download progaram ke PLC Festo FC440 (untuk percobaan dapat dilihat

program dibawah ini).

STEP1

THEN RESET RELAY1
STEP 2
IF TOMBOL THEN JMP TO 3

Hasil pengujian
Pada hasil pengujian FC440 telah dapat di downloadprogram dari
komputer/laptop dengan munculnya pemberitahuan pada komputer/laptop seperti

Gambar 4.1.
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R ebonot

Gambar 4.1. Pemberitahuan program sukses di download.

4.2 Pengujian Inverter Toshiba VF-S11

Pada pengujian inverter VF-S11 bertujuan untuk mengakses motor 3 Fasa

menggunakan inverterVF-S11 apakah bisa berjalan dengan baik atau tidak dengan

menggunakan program yang di download ke PLC, yang diaplikasikan di motor

pendorong dan motor pemotong pada alat. Dengan pengujian menggunakan 1

kecepatan dan menggunakan frekuensi 4,5Hz pada motor 3Fasa, Adapun alat

yang digunakan, Prosedur pengujian, maupun Hasil dapat dilihat dibawah ini.

Alat yang dibutuhkan:

1.

2.

3.

8.

9.

Komputer/laptop yang telah terinstal Festo FC440.
kabel LAN.

PLC FC440.

Set FNOD = 3 dan CNOD = 0.

Power Suplay 24V serta Power Suplay 5V.
Tombol Push Butoonl Buah.

1 buah inverter Toshiba VF-S11.

Motor 3 fasa 1 buah.

Set Pengaturan ke mode sink ( yang dapat dilihat pada Gambar 4.3 )

Prosedur pengujian :

1.

Hubungkan kabel LAN dari komputer/laptop yang terinstal software Festo

FC440 ke PLC.
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Buat new project.
Pilih driver configuration lalu klik kanan pilih insert driver dan pilih TCP
IP.
. tekan 10 configuration lalu klik kanan pilih insert 1O module lalu pilih
FC440.
Klik kanan pada program lalu pilih new program dan pilih pemograman
statement list atau ladder diagram lalu tekan OK (pada percobaan penulis
memilih statement list).
. pilih extras klik preferences lalu masukan IP pada PLC (Penulis
menggunakan ip 192.168.1.7).
Hubungkan PLC FC440 ke power suplay 24V.
Hubungkan tombol push button ke input 10.0 - 10.7 (Pada pengujian i
penulis memasukan push button pada input 10.0).
Hubungkan S1, S2, S3, S4, RESET ke output PLC 00.0-O0.7 (pada
pengujian ini penulis memasukan ke output S1=00.0).
10. Hubungkan ground yang ada di PLC ke termil\nal yang ada pada inverter.
11. Hubungkan pada inverter yang bertulis U, V, W ke motor 3 Fasa yang
bertulis U1, V1, V1.
12. Hubungkan ke tegangan 24V pada front pada inbverter.
13. Download progaram ke PLC Festo FC440 (program sederhana untuk

mengakses inverter VF-S11).

STEP 1

THEN RESET S1
STEP 2

IF TOMBOL

THEN JMP TO 3
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STEP 3

IF N TOMBOL
THEN SET S1
STEP 4

IF TOMBOL

THEN JMP TO 5

STEP 5
IF N TOMBOL
THEN JMP TO 1

(S1 TELAH AKTIF DAN INVERTER TRELAH MENGGERAKAN MOTOR 3 FASA)

Hasil pengujian :

Pada hasil pengujian inverter telah berfungsi dengan baik dan berjalan
dengan sesuai yang diharapkan penulis.Gambar 4.2 memperlihatkan peletakan
inverter dan motor 3 fasa sejajar dengan tuas pisau pemotong mengarah ke lubang
keluaran bahan dari Mixer. Sedangkan pada Gambar 4.3 adalah sistem acuan kerja

penulis menggunakan mode PLC.

Gambar 4.3 Pengaturan modeinverter ToshibaVF-S11.
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4.3 Pengujian Rangkaian Relay Motor 1 Fasa

Pengujian ini dilakukan yang bertujuan untuk mengetahui apakah relay yang

input nya di hubungkan ke tegangan 220V dan output ke motor 1 Fasa dapat

dikendalikan melalui PLC dan dapat berjalan dengan baik yang sesuai dengan

yang diharapkan atau tidak. Dalam proses ini adapun Alat yang digunakan,

Prosedur pengujian dan Hasil dapat dilihat dibawabh ini.

Alat yang digunakan :

1.

2.

6.

7.

Komputer/laptop yang telah terinstal Festo FC440.
kabel LAN.

PLC FC440.

Power Suplay 24V serta Power Suplay 5V.
Tombol Push Butoonl Buah.

1 buah relay.

Motor 1 fasa 1 buah.

Prosedur pengujian :

1.

Hubungkan kabel LAN dari komputer/laptop yang terinstal software Festo
FC440 ke PLC.

Buat new project .

Pilih driver configuration lalu klik kanan pilih insert driver dan pilih
TCPIPFC2.

Tekan 10 configuration lalu klik kanan pilih insert 10 module lalu pilih

FC440.
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Klik kanan pada program lalu pilih new program dan pilih pemograman
statement list atau ladder diagram lalu tekan OK (pada percobaan penulis
memilih statement list).
Pilih extras klik preferences lalu masukan IP pada PLC (Penulis
menggunakan ip 192.168.1.7).
Hubungkan PLC FC440 ke power suplay 24V.
Hubungkan tombol push button ke input 10.0 - 10.7 (Pada pengujian i
penulis memasukan push button pada input 10.0).
Hubungkan relay ke output PLC 00.0-00.7 (pada pengujian ini penulis
memasukan ke output O0.0) untuk mengaktifkan dan menonaktifkan relay.
Hubungkan input relay pada tegangan 220V dan output nya ke motor
1Fasa.
. Download progaram ke PLC Festo FC440 (program sederhana untuk
mengakses relay) .
STEP 1
THEN RESET RELAY RELAY DI NON AKTIFKAN
STEP 2
IF TOMBOL
THEN JMP TO 3
STEP 3
IF N TOMBOL
THEN SET RELAY RELAY DI AKTIFKAN
STEP 4
IF TOMBOL
THEN JMP TO 5
STEP 5

IF N TOMBOL
THEN JMP TO 1
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Hasil pengujian :

Pada hasil pengujian diatas PLC Festo FC440 telah dapat menjalankan
rangkaianrelayuntuk menjalankan motor 1 Fasa. Adapun bentuk rangkaianrelay
untuk menggerakan motor 1 Fasa menggunakan relay 8 pin yang telah dirangkai

seperti pada Gambar 4.4.

Gambar 4.4. Rangkaian relay Motor Satu Fasa.

4.4 Pengujian Relay Motor DC

Pada pengujian ini bertujuan untuk mengetahui apakah 1 relay dapat
menjalankan motor dengan input an DCI | membuka sleding dan O | menutup
sleding motor DC yang di control menggunakan PLC Festo FC440. Adapun Alat
yang digunakan, prosedur pengujian dan Hasil pengujian dapat dilihat dibawah
ini.
Alat yang digunakan :

1. Komputer/laptop yang telah terinstal Festo FC440.

2. kabel LAN.

3. PLC FC440.

4. Power Suplay 24V serta Power Suplay 5V.
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6.

7.
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Tombol Push Button 3 Buah.
1 buah relay.

Motor DC 1 buah.

Prosedur pengujian :

1.

10.

11.

Hubungkan kabel LAN dari komputer/laptop yang terinstal software Festo
FC440 ke PLC.

Buat new project .

Pilih driver configuration lalu klik kanan pilih insert driver dan pilih
TCPIPFC2.

Tekan 10 configuration lalu klik kanan pilih insert 10 module lalu pilih
FC440.

Klik kanan pada program lalu pilih new program dan pilih pemograman
statement list atau ladder diagram lalu tekan OK (pada percobaan penulis
memilih statement list).

Pilih extras klik preferences lalu masukan IP pada PLC (Penulis
menggunakan ip 192.168.1.7).

Hubungkan PLC FC440 ke power suplay 24V.

Hubungkan relay ke tegangan 24V

Hubungkan tombol push button ke input 10.0 - 10.7 (Pada pengujian i
penulis memasukan push button pada input 10.0).

Hubungkan relay ke output PLC O0.0-O0.7 (pada pengujian ini penulis
memasukan ke output O0.0 dan O0.1) untuk mengakses maju dan mundur
pada motor DC.

Hubungkan output relay ke motor DC.
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12. Download progaram ke PLC Festo FC440 (program sederhana untuk

mengakses relay) .

STEP 1
THEN RESET MDC1
RESET MDC2
RESET FMAJU
RESET FMUNDUR
STEP 2
IF KECIL
THEN SET FMAJU
JMP TO AWAL
IF MUNDUR
THEN SET FMUNDUR

JMP TO AWAL

STEP AWAL
IF TOMBOL
THEN JMP TO 3

STEP 3
IF N TOMBOL
THEN JMP TO 4

STEP 4

IF FMAJU
THEN JMP TO MAJU

IF FMUNDUR

THEN JMP TO MUNDUR

STEP MAJU
THEN SET MDC2
JMP TO 5

STEP MUNDUR

THEN SET MDC1
SET MDC2
JMP TO 5
STEP 5
IF TOMBOL

THEN JMP TO 5

STEP 6
IF N TOMBOL
THEN JMP TO 1

Keterangan :
FMAJU dan FMUNDUR : Flag yang berfungsi untuk pemilihan user maju

atau mundur.
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Hasil pengujian :

Pada pengujian yang telah dilakukan diatas, 1 relay dapat menggerakan motor
DC maju dan mundur yang dicontrol oleh PLC, dan hasilnya sesuai dengan yang
diharapkan oleh penulis. Adapun rangkaian relay motor DC dapat dilihat pada

Gambar 4.5.

Gambar 4.5 Rangkaian Relay Motor DC.
4.5 Pengujian Seluruh Sistem
Pada pengujian ini bertujuan untuk mengetahui selurh jalannya alat secara

keseluruhan. Adapun Bahan Yang dibutuhkan, Prosedur Pengujian, dan Hasil
Pengujian sebagai berikut.
Bahan yang dibutuhkan :

1. Komputer/laptop yang telah terinstal Festo FC440.

2. kabel LAN.

3. PLC FC440.

4. Push button 5 buah

5. Power Suplay 24V serta Power Suplay 5V.

6. Rangkaian relay dan motor 1fasa 1 buah.
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7. 1 buah inverter Toshiba VF-S11.

8. Motor 3 fasa 2 buah.

9. Masukan bahan ( penulis menggunakan 1K kanji, 1K dedek, dan 1K

kedelai bubuk ) dan air secukupnya ( Penulis memberikan air 1,5 L air ).
Prosedur Pengujian :

1. Sambungkan komputer/laptop yang terinstal Festo ke PLC.

2. Masukan bahan kedalam wadah pengadukan.

3. Tekan tobol Start.

4. Lalu pilih ukuran pelet yang di inginkan user.

5. Tekan tombol start.

6. Jika terjadi sesuatu yang mengakibatkan alat harus berhenti berjalan, tekan

tombol emergency.

Saat proses pengujian semua bahan dimasukan kedalam wadah, selanjutnya
user menekan tombol start dan memilih pelet yang akan di olah. setelah pemilihan
pelet user diminta untuk menekan tombol start untuk memulai proses yang telah
dipilih oleh user. Proses yang pertama dilakukan adalah pengadukan, pengadukan
dilakukan untuk mencampur semua bahan yang dimasukan oleh user. Adapun
interfal waktu yang dibutuhkan dalam proses pencampuran bahan baku pada
Mixer sebanyak 10 menit dalam 1 siklus proses. Hal ini bertujuan agar bahan baku
yang telah dimasukan ke dalam Mixer dapat tercampur dengan baik. Setelah
proses diatas itu, pintu sleding Mixer terbuka dan bahan yang telah tercampur
turun ke wadah pemotongan yang setelah itu akan dipotong oleh motor 3 Fasa dan

kecepatannya telah diatur oleh penulis tergantung dari pemilihan jenis pelet.
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Pada pengujian yang dilakukan oleh penulis seluruh sistem telah dapat
berfungsi dengan yang diinginkan oleh penulis. Akan tetapi terjadi kegagalan
yang diakibatkan penulis tidak mengetahui bahan dan takaran yang pasti serta
pada bagian pisau pemotong kurang berdempet dan kurang ramping, yang
mengakibatkan hasil akhir terlalu lembek dan hasil akhir tidak dapat menjadi
butiran - butiran kecil yang diharapkan oleh penulis seperti terlihat pada Gambar

4.6.

Gambar 4.6 Hasil Akhir Percobaan Menggunakan Bahan.



