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PLC DAN VISUAL STUDIO
MENGGUNAKAN CX - SERVER LITE
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Nama : Fredrico Aditrio Pohan
Pembimbing 1 : Dr. Ir. Ari Santoso, DEA
Pembimbing 2 : Imam Arifin, ST.,MT.
Pembimbing 3  : Ayyasy As Zurqgi, S.T

ABSTRAK

Peran fool’s pada suatu perusahaan sangat vital, karena suatu
mesin tidak dapat bekerja jika salah satu tool’s tidak tersedia.
Permasalahan yang terjadi pada saat transaksi pinjam dan kembali
tool’s disebabkan kurangnya informasi mengenai tool’s yang tersedia
sehingga operator menghabiskan waktu untuk mencari fool’s dan
peminjam menghabiskan waktu untuk menunggu operator. Untuk
mengatasi permasalahan tersebut diperlukan sistem baru dari tool’s
crib yang merupakan tempat penyimpanan fool’s. Sistem baru ini
menggunakan web sebagai penyedia ketersedian too’s dan
penggunaan PLC Omron sebagai pengganti operator. PLC
dikoneksikan dengan PC menggunakan kabel ethernet dan diprogram
dengan platform Visual Studio sebagai master dari PLC. Namun
dalam komunikasi PLC dengan Visual Studio tidak dapat dilakukan
secara langsung sehingga memerlukan aplikasi untuk menjembatani
komunikasi tersebut. OPC merupakan solusi dari tidak dapatnya
komunikasi antar PLC dengan Visual Studio karena OPC merupakan
software khusus untuk mengkoneksikan hardware dan software yang
berbeda vendor. OPC yang digunakan yaitu CX — Server Lite dari
Omron. Dengan adaya komunikasi antar PLC dan Visual Studio ini,
sistem sebelumnya berubah menjadi otomatis dan disebut dengan
Automation Tool’s Crib dan Automation Tool’s Crib memberikan
waktu yang lebih cepat dibandingkan dengan Tool’s Crib
konvensional yaitu kurang lebih 90 detik.

Kata Kunci : OPC, PLC, Visual Studio
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DESIGN OF PLC-VISUAL STUDIO
COMMUNICATION USING CX - SERVER LITE
FOR AUTOMATION TOOL'S CRIB

Nama : Fredrico Aditrio Pohan
Pembimbing 1  : Dr. Ir. Ari Santoso, DEA
Pembimbing 2  : Imam Arifin, ST.,MT.
Pembimbing 3  : Ayyasy As Zurqgi, S.T

ABSTRACT

The role of tool’s in enterprise is important, because a
machine can’t work if one of tool’s is not available. The problem that
happened during borrow and loan prosses of tool’s due to lack of
information about the availability of tool’s so the operator spend
some time for searching the tool’s and the borrower is waiting to for
the operator. To solve this problem, a new system of tool’s crib is
requied for the tool’s storage. This new system uses the web as tool’s
availability and uses Omron PLC instead of operator. PLC is
connected to PC using ethernet cable and programmed with Visual
Studio as master of PLC. But in communication between PLC and
Visual Studio can’t happended because PLC and Visual Studio can’t
connected directly, so that requies an application to connected them.
OPC is solution for of communication between PLC and Visual
Studio because OPC is special to connected different hardware and
software vendor. This OPC called CX — Server Lite from Omron. With
this communication between PLC and Visual Studio, the previous
system is changed to automatic and called Automation Tool’s Crib
and this machine gives the faster time than tools crib more or less 90
second.

Keyword : OPC, PLC, Visual Studio
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Perancangan Komunikasi antar PLC dan Visual Studio
menggunakan CX — Server Lite untuk Mesin Automation Tool’s Crib
ini dimulai dari awal magang yang dilakukan di PT. Astra Otoparts
Divisi Winteq. Peruhaan ini merupakan sebuah grup perusahaan
komponen otomotif terbesar dan terkemuka di Indonesia yang
memproduksi dan mendistribusikan beranekaragam suku cadang
bermotor baik roda dua dan roda empat. Grp Astra Otoparts saat ini
memiliki 7 unit bisnis,14 anak perusahaan konsolidasi, 20 entitas
asosiasi dan ventura bersama, 1 penyertaan saham perusahaan, serta
11 cucu perusahaan yang di dukung oleh 37.148 orang karyawan.
Pada PT. Astra Otoparts ini terbagi menjadi beberapa bagian yaitu
bagian manufacturing yang terdiri dari manufacturing divisions dan
manufacturing subdiaries serta bagian trading yang juga terbagi
menjadi trading divisions dan trading subdiaries. PT. Astra Otoparts
Divisi Winteq ini termasuk dalam manufacturing divisions.

Dalam proses magang, penempatan tempat magang dipisah
menjadi 4 divisi yang pertama RnD (Research and Development)
yang merupakan pusat riset dari PT. Astra Otoparts Winteq. Kedua
yaitu divisi Machinery yang merupakan divisi untuk mengerjakan
atau meakukan proses assembly pada semua mesin yang ada di PT.
Astra Otoparts Divisi Winteq. Ketiga ada divisi PMD (Project
Management Development) yang merupakan divisi sebagai
supervisory dari semua mesin yang ada di PT. Astra Otoparts Divisi
Winteq dan menentukan target selesai dari suatu mesin yang akan
dikirim ke customer. Kempat yaitu divisi After Sales yang merupakan
divisi dalam perusahaan yang bertujuan untuk melakukan penjualan
terhadap konsumen dan melakukan komunikasi dengan konsumen
setelah melakukan transaksi saat terjadi masalah pada mesin yang
dipesan. Penempatan divisi yang akan dibahas yaitu divisi RnD dan
Machinery karena saat awal magan ditempatkan di divisi RnD
terlebih dahulu kemudian dipindah tempat ke divisi Machinery.
Divisi Rnd merupakan divisi riset yang membuat konsep dan desain
dari mesin yang akan dipesan. Dalam divisi ini juga bagian yang
membuat manual book dari mesin. Riset yang dilakukan yaitu riset
AGV (Automation Guided Vehicle) yang merupakan kendaraan



pengangkut benda kerja yang mengikuti jalur magnetic tape yang
dipasang di line produksi.

Tiga bulan setalah melakukan magang di divisi RnD,
kemudian dipindah ke divisi Machinery karena dari divisi tersebut
membutuhkan tambahan man power untuk mengejar target akhir
tahun. Divisi machinery ini, mesin yang dikerjakan yaitu mesin Snap
Gauge. Pengerjaan mesin ini membutuhkan peralatan kerja seperti
tang potong untuk memotong kabel sehingga proses wiring dapat
dilaksanakan. Selain menggunakan tang potong, penggunaan
avometer juga dibutuhkan untuk proses troubleshooting apakah kabel
sudah terhubung dengan alamat yang sudah ditentukan di dalam
manual book. Alat tersebut tersedia di too!’s crib yang merupakan
operasi manufaktur untuk menyimpan alat, dimana alat tersedia untuk
mesin pada suatu pabrik [1] dan dijaga oleh seorang operator. Pada
saat proses magang, terdapat tugas mata kuliah technopreneurship
yang mengharuskan membuat prototype dari tugas akhir yang ingin
dibuat. Diskusi dilakukan dengan management dari PT. Astra Otopart
Divisi Winteg untuk menentukan konsep dari technopreneurship dan
implementasinya ke tugas akhir. Hasil dari diskusi yang pertama
didapati konsep vending machine untuk pengambilan baut sesuai
dengan ukuran baut yang diinginkan, namun ditolak karena
pengambilan baut pada werehouse masih dapat diatasi sehingga perlu
dilakukan diskusi lanjutan.

Diskusi selanjutnya, terdapat hasil dari diskusi dilihat dari
kebutuhan karyawan saat bekerja, karyawan membutuhkan peralatan
kerja namun saat melakukan peminjaman alat pada ftool’s crib
terdapat masalah seperti mengantri lama karena banyaknya karyawan
yang melakukan peminjaman dan kurang adanya informasi apakah
alat yang akan dipinjam tersedia atau tidak. Tool’s Crib Mesin
automation tool’s crib menjadi solusi dari diskusi tersebut sehingga
dibuatlah alat technopreneurship yang merupakan miniatur dari
automation tool’s crib. miniatur ini menggunakan laci kecil dengan 3
rak dan kontroler arduino dengan output, 3 button untuk membuka 3
rak, door lock dan LCD sebagai informasi rak dapat dibuka. Fungsi
door lock sebagai pengunci saat laci sudah tertutup sehingga tidak
dapat dibuka sebelum button ditekan. Setelah proses pembuatan
miniatur  selesai dan berdiskusi mengenai mata kuliah
technopreneurship ini, disepakati pembuatan mesin tool’s crib dan
diberi nama Automation Tool’s Crib.

Pada Tugas akhir ini buat Automation Tool’s Crib dengan
system peminjaman barang secara otomatis menggunakan kartu 1D



atau login Web. Mesin ini menggunakan RFID sebagai scanner too’ls
yang ada didalam lemari dan sebagai login kartu ID. Setelah login,
door lock akan terbuka dan karyawan dapat mengambil barang yang
akan dipinjam atau akan mengembalikan Too!’s lalu lemari ditutup
dan RFID scan Tool’s sisa yang ada di lemari. program akan
membandingkan jumlah barang saat scan sebelum pintu dibuka dan
saat scan setelah pintu ditutup untuk menentukan apakah karyawan
melakukan transaksi pinjam atau kembali. Sinyal RFID di
konversikan ke data digital dan dimasukan ke dalam database sebagai
history peminjaman. Pembagian ruang lingkup kerja dibagi dan di
diskusikan sehingga terwujud tema buku tugas akhir yang diberi judul
Komunikasi antar PLC dan Visual Studio menggunakan CX — Server
Lite untuk Mesin Automation Tool’s Crib

1.2.  Permasalahan

Peminjaman alat perkakas pada Tool’s crib masih
menggunakan cara manual sehingga memerlukan koin, dan satu koin
hanya bisa ditukar oleh satu alat saja. Koin yang digunakan
merupakan koin buatan sendiri oleh PT. Astra Otopart Divisi Winteq
sehingga apabila terjadi kehilangan maka karyawan yang koinnya
hilang dikenai biaya penggantian. Banyak kasus yang terjadi saat
bekerja dan ingin meminjam alat untuk proses Assembly, namun koin
yang digunakan untuk meminjam alat hilang karena kelalaian dari
karyawan bisa jatuh saat bekerja atau tertinggal. Penggunaan koin ini
masuh terbatas sampai sembilan koin saja. Dan setelah konsep dibuat
untuk membuat mesin Automation Too!’s Crib terjadi masalah karena
PLC tidak dapat terhubung secara langsung dengan software PC
karena perbedaan merk.

1.3. Batasan Masalah

Pada proses pembuatan mesin ini menggunakan PLC Omron
CJIM karena PLC ini merupakan modular sehingga bisa
ditambahkan 1/0O sesuai keinginan dan terdapat port Ethernet sebagai
perantara komunikasi dengan PC, sedangkan untuk komunikasi antar
PLC yang dihubungkan dengan software menggunakan CX — Server
Lite yang diinstal pada software Visual Studio.

1.4. Tujuan

Sistem Tool’s crib yang semula manual dirubah menjadi
otomatis sehingga dapat meningkatkan kualitas kerja pada line



produksi dan proses peminjaman alat yang semakin cepat. Dalam
penggunaannya, untuk mengatasi terjadinya kesalahan pada sensor
dan indikator maka dibuat komunikasi antara visual studio dengan
PLC sehingga HMI dapat memonitoring I/O pada PLC.

1.5. Metodologi Penelitian

Dalam pelaksanaan Tugas Akhir yang berupa Perancangan
Struktur Database Mesin Automation Tool’s Crib, ada beberapa
kegiatan yang dapat diuraikan mulai dari tahap persiapan yaitu tahap
pembelajaran  mengenai literature  mengenai  pembelajaran
PHPMyAdmin sebagai database yang digunakan, pembelajaran
Visual Studio sebagai platform untuk membuat program HMI dan
komukasi RFID, PLC dan PC, kemudian pembelajaran mengenai
komunikasi PLC dengan Visual Studio dengan menggunakan OPC.
Setelah melalui tahap persiapan, tahap identifikasi dan permodelan
sistem merupakan tahap kedua. Pada tahap ini dilakukan identifikasi
dari system alat sesuai dengan data yang telah didapatkan dari studi
literatur serta dilakukan permodelan dari alat yang akan dikerjakan.
Tahap ketiga setelah identifikasi dan permodelan sistem adalah tahap
perancangan. Pada tahap ini akan dilakukan sebuah perancangan dan
permodelan dari alat automation Tool’s crib, mulai dari bagian
elektronik sampai sistem mekanik. Pada perancangan ini digunakan
digunakan RFID untuk mendeteksi keberadaan alat yang ada di dalam
lemari karena dapat mencakup banyak alat dalam satu scan. RFID
melakukan scan setelah pintu lemari ditutup rapat sehingga dapat
menghitung jumlah Tool’s yang ada dan diteruskan menuju database
MySQL. Data yang keluar dari RFID ini berupa data hexa dan harus
dikonversikan terlebih dahulu dengan Program Visual Studio.
Penguncian lemari menggunakan doorlock yang dikendalikan
menggunakan PLC. Lemari akan terbuka bila kartu karyawan yang
sudah ditempelkan ke RFID untuk login dan dibaca oleh database
MySQL apakah Kkartu sudah terdaftar atau belum, setelah terbaca
Visual Studio membaca MySQL sudah login dan menggerakan PLC
untuk membuka doorlock lemari.

Setelah mendapat teori dasar pada pembuatan Tugas Akhir ini,
dilakukan perancangan alat Tugas Akhir ini. Perencanaan dilakukan
agar alat yang dibuat sesuai dengan teori dasar yang dimiliki dengan
menerapkan ke dalam praktik bertujuan untuk alat yang dibuat
memiliki hasil yang sesuai dengan yang diharapkan. Perancangan
yang dilakukan terdiri dari perancangan hardware yang meliputi
perancangan rangkaian elektronika, perancangan mekanik dan

4



perancangan software. Pembuatan mesin atau juga rancang bangun
mesin masuk kedalam tahap keempat yaitu tahap pembuatan alat.
Mulai dari rancang bangun miniatur sampai rancang bangun mesin
Automation Tool’s Crib. Setelah mesin selesai dibuat, dilakukan
pengujian apakah mesin dapat berjalan sesuai dengan flow yang
ditentukan. Tahap ini masuk kedalam tahap pengujian alat. Tahap
terakhir yaitu tahap pembuatan dan penyusunan laporan setelah alat
berhasil dibuat dan berkerja dengan baik tanpa adanya error,
pengambilan data dan analisa data terpenuhi, maka tahap selanjutnya
yaitu penyusunan laporan untuk buku Tugas Akhir. Diharapkan buku
Tugas Akhir ini bermanfaat bagi semua orang, dan dapat dijadikan
pedoman dalam melanjutkan dan mengembangkan ide Tugas Akhir
ini.

1.6. Sistematika Laporan

Untuk pembahasan lebih lanjut, laporan Tugas Akhir ini
disusun dengan sistematika sebagai berikut:

Bab | PENDAHULUAN

Membahas tentang latar belakang, perumusan masalah,
batasan masalah, maksud dan tujuan, sistematika laporan,
metodologi, serta relevansi Tugas Akhir yang dibuat.

Bab 11 TEORI DASAR

Menjelaskan teori yang berisi teori-teori dasar yang dijadikan
landasan dan mendukung dalam perencanaan dan pembuatan alat
yang dibuat.

Bab 111l PERANCANGAN ALAT

Membahas perencanaan dan pembuatan tentang perencanaan
dan pembuatan hardware yang meliputi desain mekanik dan
perancangan software yang meliputi program yang akan digunakan
untuk menjalankan alat tersebut.



Bab IV PENGUKURAN DAN ANALISA

Membahas pengujian alat dan menganalisa data yang didapat
dari pengujian tersebut serta membahas tentang pengukuran,
pengujian, dan penganalisaan terhadap alat.

Bab V PENUTUP

Berisi penutup yang menjelaskan tentang kesimpulan yang
didapat dari Tugas Akhir ini dan saran-saran untuk pengembangan
alat ini lebih lanjut.



BAB Il
TEORI DASAR

Beberapa teori penunjang yang dipaparkan dalam buku Tugas
Akhir ini adalah teori dasar mengenai pengolahan database,
Pengaturan koneksi PLC Omron CJ1M menggunakan OPC (Ole for
Process Control) CX Server Lite dengan program Visual Basic.NET
yang berada pada Software Visual Sudio

2.1. Tool’s Crib

Gambar 2.1 Tool’s Crib PT. Astra Otopart Divisi Winteq

Tempat penyimpanan aset peralatan dari suatu perusahaan
dinamakan Divisi Tool’s Crib. Selain sebagai tempat penyimpanan,
Divisi ini memiliki fungsi sebagai tempat peminjaman alat perkakas
untuk proses assembly mesin karena dalam proses assembly ini
memerlukan alat perkakas sebagai media pembuatan mesin seperti
merapatkan baut untuk mengencangkan bagian mekanik. Dapat
dilihat pada Gambar 2.1 yaitu gambaran dari Too!’s crib yang berada
di PT. Astra Otoparts Divisi Winteq.

Cara kerja dari Tool’s Crib sendiri dengan menggunakan
sistem koin yaitu satu koin digunakan untuk meminjam satu alat
perkakas, diawali dengan karyawan datang ke Tool’s Crib dan
meminta admin untuk meminjam alat yang diinginkan. Kemudian
admin mengambilkan alat yang akan dipinjam dalam pengambilan
alat perkakas admin akan mencari pada lemari dengan alamat dari alat
perkakas. Setelah itu karyawan akan menukar koin dengan alat
perkakas yang dipinjam.

Setiap bulannya admin akan menulis laporan mengenai
peminjaman alat perkakas selama satu bulan, sebagai laporan untuk
management agar mengetahui alat yang sering dipakai dan
mengetahui berapa lama lagi alat tersebut bisa diapaki dalam jangka
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waktu tertentu. Setiap alat memiliki jangka waktu pemakaian sendiri
— sendiri, seperti obeng yang batas pemakaian menurut standartnya
sampai seribu Kkali setelah itu ditukar dengan obeng yang baru.

2.2.  Automation Tool’s Crib

Gambar 2.2 Automation Tool’s Crib

Sistem dari divisi ini yang di anggap kurang cepat dan tepat
seiring dengan meningkatnya produksi dalam  perusahaan
menyebabkan keterlambatan dalam pengerjaan suatu proyek yang
dapat merugikan perusahaan. Melalui pemikiran dan diskusi dengan
management, dibuatlah konsep dari Tool’s Crib yang otomatis dan
dapat melayani karyawan lebih cepat dan tepat dibandingkan dengan
Tool’s crib. Mesin yang awalnya konsep ini sudah terlaksana
sehingga menjadi mesin yang dinamakan Automation Tool’s Crib
yang artinya penyimpanan alat perkakas yang otomatis, artinya proses
peminjaman dan pengembalian serta pembukuan sudah menjadi
otomatis tanpa adanya admin.

Automation Tool’s Crib merupakan pengembangan dari
Tool’s Crib yang awalnya manual menjadi otomatis. Cara kerja dari
mesin ini menggunakan RFID sebagai scanner dari tag RFID alat dan
tag RFID pengguna. Karyawan yang akan meminjam menggunakan
kartu tag RFID khusus pengguna sebagai identitas peminjam dengan
menempelkan kartu ke kaca dari mesin pada Gambar 2.2. kemudian
layar HMI akan memunculkan biodata dari peminjam dan pintu
lemari dapat dibuka, sehingga peminjam dapat mengambil alat
perkakas yang tersedia. Saat pintu dapat dibuka, terdapat limit switch
pada bagian bawah dari mesin yang menandakan apabila pintu
terbuka maka limit switch dalam keadaan relase, pada keadaan ini
RFID berhenti sedangkan saat pintu tertutup keadaan limit switch
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sedang press. Setelah mengambil alat yang diinginkan, pintu akan
ditutup dan limit switch dalam keadaan press kemudian PLC akan
membaca bahwa limit switch press sehingga value dari limit switch
berubah dan program HMI membaca bahwa pintu tertutup. Setelah
pintu tertutup, layar pada HMI akan muncul alat yang dipinjam
kemudian kembali ke layar awal login.

Mesin ini bekerja lebih cepat dari pada Tool’s crib karena
prosesnya yang otomatis dan karyawan hanya tinggal mencari alat
yang ingin dipinjam tanpa harus menunggu konfirmasi dari admin
seperti pada divisi ini. Perbandingan dari Tool’s Crib dengan
Automation Tool’s Crib dapat dilihat pada tabel 4.6 dan tabel 4.7.

23. PLC

CPU Units with 20 or 30 I/O Terminals

2. Functional ground terminal 3 ive ground terminal

(AC power supplies only)
- 5. Input terminals
(@) } 3 I O

1. Power supply input terminals sy

10. Analog controls D i 8. Input indicators
e T R L _—0CH only for
= 20-point CPU Units)

| 12. RS-232C port

|~ 15. Expansion
11. Peripheral Port s connector cover

Soee - =13. Communications
Switch

7. PC Status Indicators ==~

“===9. Output indicators
(10CH only for
20-point CPU Units)

14. Battery compartment -

O (R
4. Extemal Power supply terminals _ L]'! e
(AC power supplies only)

6. Output terminals

Gambar 2.3 PLC

Programmable Logic Controller (PLC) merupakan alat listrik
dan elektronik yang dapat diprogram untuk mengontrol berbagai
fungsi secara berurutan pada mesin-mesin atau sistem listrik [2]. PLC
awal dirancang untuk menggantikan sistem logika relai. PLC ini
diprogram dalam "logika ladder", yang sangat menyerupai diagram
skematik logika relay. Notasi program ini dipilih untuk mengurangi
tuntutan pelatihan bagi teknisi sehingga teknisi dapat memepelajari
program dengan cepat. PLC dapat di program dan di kontrol oleh
operator atau admin melalui komputer. Program yang ada didalam
PLC dinamakan program diagram ladder. Program ini
menggambarkan hubungan yang diperlukan untuk suatu proses. PLC
akan mengoperasikan system 1/O yang dapat terdiri dari kontak dan

9



koil yang tersambung dengan sensor dan aktuator. Pada awalnya PLC
bekerja untuk kondisi ON dan OFF untuk menggerakan motor,
sensor, dan actuator. PLC juga merupakan suatu system elektronika
digital yang dirancang agar dapat mengendalikan mesin dengan
proses mengimplementasikan fungsi nalar kendali sekuensial,
operasi, perwaktuan (timing), pencacahan (counting), dan aritmatika.
Kontroler ini juga memiliki 1/0O, unit memory, unit kontrol, dan
processor sendiri sehingga dapat disebut dengan komputer digital.
Mereka dapat dirancang untuk pengaturan ganda 1/O digital dan
analog, rentang suhu yang diperpanjang, kekebalan terhadap
gangguan listrik, dan ketahanan terhadap getaran dan benturan.
Program untuk mengontrol operasi mesin biasanya disimpan dalam
memori yang didukung baterai atau non — volatile (memori yang
datanya dapat ditulis atau dihapus, dan data akan hilang ketika tidak
mendapat power / daya. Memory jenis ini hanya untuk penyimpanan
data sementara saja, bukan untuk jangka waktu yang lama).

PLC, kontrol, sequencing, dan logika pengaman interlock
untuk manufaktur terdiri dari relay, timer cam, sequencer drum, dan
pengontrol loop tertutup khusus. Karena ini bisa berjumlah ratusan
atau bahkan ribuan, proses untuk memperbarui fasilitas-fasilitas
tersebut untuk perubahan model tahunan sangat memakan waktu dan
mahal, seperti yang diperlukan para profesional listrik untuk secara
individu me - rewire relay untuk mengubah karakteristik operasional
mereka. Ketika komputer digital sudah ada dan menjadi perangkat
yang dapat diprogram untuk tujuan umum segera diterapkan untuk
mengontrol logika sekuensial dan kombinatorial dalam proses
industri. Namun, komputer awal ini membutuhkan pemrogram
khusus dan kontrol lingkungan operasi yang ketat untuk suhu,
kebersihan, dan kualitas daya. Untuk memenuhi syarat ini, PLC
dikembangkan dengan beberapa atribut penting seperti penambahan
kipas pada panel agar panas dari panel keluar yang dapat
mengakibatkan PLC overheat. Ini akan menoleransi lingkungan
kerja, itu akan mendukung masukan dan keluaran yang terpisah (bit -
form) dengan cara yang mudah diperluas, tidak akan membutuhkan
bertahun-tahun pelatihan untuk digunakan, dan memungkinkan
operasinya untuk di monitor. Karena banyak proses industri memiliki
skala waktu yang mudah diatasi oleh waktu respons milidetik,
elektronik modern (cepat, kecil, andal) sangat memfasilitasi
pembuatan pengendali yang andal, dan kinerja dapat diperdagangkan
untuk keandalan.
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PLC modern dapat diprogram dalam berbagai cara, mulai dari
logika ladder yang diturunkan ke Bahasa pemrograman seperti basic
dan C. Metode lainnya adalah logic state, bahasa pemrograman
tingkat tinggi yang dirancang untuk memrogram PLC berdasarkan
diagram transisi. Mayoritas sistem PLC saat ini memenuhi standar
pemrograman sistem kontrol IEC 61131/3 yang terdiri dari 5 bahasa:
Ladder Diagram (LD), Structured Text (ST), Function Blok Diagram
(FBD), Instruction List (IL) dan Squential Flow Chart (SFC). Banyak
PLC lama yang tidak memiliki terminal pemrograman yang mampu
merepresentasikan grafis dari logika, jadi logika diwakili sebagai
serangkaian ekspresi logika dalam beberapa versi format Boolean,
mirip dengan aljabar Boolean. Ketika terminal pemrograman
berevolusi dari analog ke digital, itu menjadi lebih umum untuk
logika ladder apabila digunakan, untuk alasan yang disebutkan di atas
dan karena itu adalah format yang umum digunakan untuk panel
kontrol elektromekanik. Format yang lebih baru seperti structured
text dan instruction list (yang mirip dengan cara logika digambarkan
ketika menggunakan sirkuit logika terintegrasi digital) masih tidak
sepopuler logika ladder. Alasan utamanya adalah PiLC memecahkan
logika dalam urutan diprediksi dan berulang, dan logika ladder
memungkinkan programmer (orang yang menulis logika) untuk
melihat masalah dengan waktu urutan logika lebih mudah daripada
yang mungkin di lain format.

Untuk menjalankan suatu PLC pasti memerlukan program
agar membuat PLC tersebut bekerja, program ini disebut
Programming Devices, yaitu alat untuk memprogram suatu peralatan
yang digunakan untuk menuliskan, mengedit, memodifikasi atau
memonitoring program yang ada di dalam memori PLC. Sistem
pemrograman PLC dapat dilakukan dengan dua cara. Pertama dengan
menggunakan personal computer, Yyaitu rancangan kontrol
konvensional ditulis dalam bentuk ladder diagram dan dapat
langsung di-download ke PLC. Kedua dengan menggunakan
programming console, yaitu ladder diagram yang telah didapat tadi
diubah terlebih dahulu menjadi mnemonic code dan selanjutnya dapat
dituliskan pada keypad dari console. Mnemonic code merupakan
perintah dasar yang sederhana dan umum digunakan oleh PLC.
Dalam penulisan mnemonic code mempunyai hubungan erat dengan
ladder diagram yang dibuatnya. Apabila memasukkan program ke
PLC dengan menggunakan Programming Console, pemrograman
mnemonic code haruslah lebih dulu dan benar. Apabila mnemonic
code salah maka ladder diagram pun akan menjadi salah, begitu juga
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dengan sebaliknya sehingga PLC tidak dapat dioperasikan. PLC
mengenal berbagai macam perangkat lunak, termasuk State
Language, SFC, dan bahkan C. Yang paling populer digunakan ialah
RLL (Relay Ladder Logic). Semua bahasa pemrograman tersebut
dibuat berdasarkan proses sekuensial yang terjadi dalam plant (sistem
yang dikendalikan). Semua instruksi dalam program akan dieksekusi
oleh modul CPU, dan penulisan program itu bisa dilakukan pada
keadaan online maupun offline. Jadi PLC dapat bisa ditulisi program
kontrol pada saat ia mengendalikan proses tanpa mengganggu
pengendalian yang sedang dilakukan. Eksekusi perangkat lunak tidak
akan mempengaruhi operasi I/O yang tengah berlangsung.

PLC yang digunakan pada mesin automation Too!’s crib yaitu
PLC CJ1M Keluaran dari Omron dengan seri CJ. PLC ini merpakan
PLC tipe modular yang berarti 1/0 nya bisa ditambah sesuai dengan
kebutuhan pengguna dan komponennya terpisah. CJ1M ini terpisah
pisah menjadi 4 bagian yaitu CJ1IM CPU 13 yang merupakan bagian
yang berfungsi sebagai CPU atau Prossesor dari PLC Seri CJ ini.
CPU 13 ini memiliki kapasitas memory sebesar 20Ksteps dan
mempunyai 1/0 hingga 640 point. Untuk komunikasi, PLC ini
menggunakan serial RS-232 dan Ethernet karena tersedia port
Peripheral Port (port utama pada PC/Laptop) untuk Ethernet dan RS-
232 Port untuk serialnya. Untuk programnya menggunakan Software
bernama CX Programmer. Bagian kedua merupakan CJ1M PA-202
yang merupakan bagian Power Supply untuk unit CPU. CJIM PA-
202 memiliki spesifikasi tegangan sebesar 110 — 240 VAC dan total
daya 14 watt. PA-202 memiliki Output 5 VDC sebesar 2,8 A dan 24
VDC sebesar 0,4 A. PA-202 memiliki range sebesar 50 Hz — 60 Hz.
Bagian ketiga ada CJ1M ID-211 bagian yang merupakan merupakan
modul input dari PLC. ID-211 ini merupakan input digital yang tidak
memiliki spesifikasi untuk sinyal digital namun tidak bisa digunakan
untuk sinyal analog. PLC ini memiliki input sebanyak 16, voltase
sebesar 24 VDC dan arus sebesar 7mA. Bagian keempat merupakan
CJIM OC-211 yang merupakan modul output dari PLC. OC-211 ini
hanya menerima hasil keluaran seperti ON/OFF atau 1/0 karena OC-
211 hanya digunakan untuk mengkontrol device external saja. Modul
ini terdiri dari 16 output saja serta memiliki voltase 12 -24 VVDC
dengan maximal arus 0,5 A per point dan 5 A per Unit. PLC memiliki
struktur datanya sendiri yaitu:
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2.3.1. CPU (Central Prosessing Unit)

CPU berfungsi untuk mengontrol dan mengawasi semua
pengoperasian dalam PLC, melaksanakan program yang sudah
tersimpan didalam memory PLC itu sendiri. CPU merupakan Otak
dari system PLC. CPU akan bertugas mengambil intruksi memori,
mengkodenya, dan mengeksekusi intruksi tersebut. Selama prosses
tersebut, processor akan menghasilkan sinyal kontrol yang
memindahkan data 1/0 port atau sebaliknya, mendeteksi sinyal dari
luar CPU. CPU mempunyai elemen kontrol yang disebut Arithmetic
and Logic Unit (ALU), sehingga mampu mengerjakan operasi logika
(penjumlahan, pengurangan, perkalian, pembagian, dan lain — lain)
dan aritmatika (operasi OR, AND, NOT, dan lain — lain) [2].

Sebagian besar CPU berisi baterai cadangan yang berfungsi
untuk menjaga program operasi yang ada dalam penyimpanan jika
terjadi kegagalan supply daya pada PLC. Pada PLC tertentu kadang
dijumpai pula beberapa prosesor yang sekaligus menjadi satu modul,
yang ditujukan untuk mendukung keandalan sistem. Beberapa
prosesor tersebut bekerja sama dengan suatu prosedur tertentu untuk
meningkatkan kinerja pengendalian.

2.3.2. Memory

Tempat penyimpanan data dalam PLC merupakan memori
yang terdapat pada PLC berfungsi untuk menyimpan program dan
memberikan lokasi - lokasi dimana hasil — hasil perhitungan dapat
disimpan di dalamnya. Memory umumnya menjadi satu modul
dengan processor/CPU. Jika berbentuk memori eksternal maka itu
merupakan memory tambahan. Data yang tersimpan di dalam memori
berupa Operating System PLC, Status Input — Output, Data memori,
dan Program yang dibuat. Dalam memory PLC ada yang disebut
dengan Operating System Memory, Data (status) memori, dan
program memori. Operating System Memory berfungsi 8menyimpan
Operating System PLC. Memori ini berupa ROM (Read Only
Memory) sehingga tidak dapat diubah oleh user. Data (status) memori
berfungsi untuk menyimpan status input-output tiap saat. Memori ini
berupa RAM (Random Access Memory) sehingga dapat berubah
sesuai kondisi input-output. Status akan kembali ke kondisi awal jika
PLC mati. Program memori berfungsi untuk menyimpan program
pengguna. Jenis memori ini berupa RAM. RAM dapat menggunakan
baterai cadangan untuk menyimpan program selama jangka waktu
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tertentu. Selain itu dapat berupa EEPROM (Electrical Erasable
Programmable Read Only Memory).

Untuk kebutuhan program, area memori pada PLC ada
register, flag register, Auxiliary relays, timer, dan counter. Register
berfungsi untuk menyimpan sekumpulan bit data, baik berupa nibble
(4 bit), byte (8 byte), maupun word (16 bit). Flag register berfungsi
untuk mengindikasikan perubahan kondisi (state) input-output fisik.
Flag register berupa satu bit data. CPU pada umumnya memiliki
internal flag untuk berbagai keperluan internal PLC. Auxiliary relays
adalah elemen memori 1 bit dalam RAM yang digunakan untuk
memanipulasi data dalam program. Auxiliary relays disebut juga
relay yang imajiner, karena dapat menggantikan fungsi relay namun
berbentuk program. Timer adalah pemberian penundaan waktu dalam
suatu proses. Timer berasal dari built in clock osicillator dalam CPU.
Timer pada umumnya memiliki alamat khusus. Counter adalah
komponen penghitung input yang diberikan oleh input device. CPU
memiliki counter internal. Counter ini umumnya memiliki alamat
khusus. Memori juga memiliki berbagai jenis seperti RAM yang
merupakan memory yang cepat dan bersifat volatile (data yang hilang
bila arus listrik mati).

RAM digunakan sebagai memori utama dalam PLC, berfungsi
sebagai tempat penyimpanan program, program yang telah ditulis
tersimpan di dalam RAM yang ada di dalam PLC sehingga dapat
diubah/diedit melalui programming unit, namun kerugian
penyimpanan di RAM adalah progam dan data akan hilang ketika
power supply mati, dan untuk mengatasi hal ini RAM dapat di backup
dengan baterai, sehingga meskipun power supply mati, program dan
data tidak hilang, umumnya bila baterai tidak rusak, program dan data
bisa di simpan selama bertahun - tahun. Lalu ada ROM (Read Only
Memory), merupakan tempat penyimpanan Operating System yang
dibuat oleh pabrik pembuat PLC. Operating System ini hanya dapat
dibaca oleh processor dan berfungsi untuk mengeksekusi program
yang tersimpan di dalam RAM. Ketiga ada EPROM (Erasable
Programmable Read Only Memory) adalah jenis memori yang cepat
dan juga murah harganya, sama dengan memori RAM hanya saja
EPROM bersifat non - volatile, artinya isi memori ini tetap ada
walaupun supply tegangan hilang.

Untuk keperluan modifikasi program, memori ini harus
dikosongkan isinya melalui penyinaran dengan sinar ultraviolet.
Karena proses penghapusan untuk memprograman ulang begitu
kompleks bahkan meskipun harganya murah, orang cenderung
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memilih RAM. Baru bila programnya sudah benar dan lengkap
langsung bisa ditransfer ke EPROM secara permanen. Keempat ada
EEPROM adalah memori yang mirip dengan memori EPROM, hanya
saja untuk proses penghapusannya menggunakan arus listrik.
Kapasitas memori tergantung penggunaannya dan seberapa jauh
pengoptimalisasikan ruang memori PLC yang dimiliki, yang berarti
pula tergantung seberapa banyak lokasi yang diperlukan program
kontrol untuk mengendalikan plant tertentu. Program kontrol untuk
pengaliran bahan bakar dalam turbin gas tentu membutuhkan lokasi
memori yang lebih banyak dibandingkan dengan program kontrol
untuk menggerakkan putaran mekanik robot pemasang bodi mobil
pada industri otomotif. Suatu modul memori tambahan bisa juga
diberikan ke sistem utama apabila kebutuhan memori memang
meningkat.

2.3.3. Input/Output Module

Input/Output Modul merupakan suatu peralatan atau
perangkat elektronik yang berfungsi sebagai perantara atau
penghubung (interface) antara CPU dengan peralatan input output
devices [2]. Modul I/O bertugas mengatur hubungan PLC dengan
piranti eksternal atau periferal yang bisa berupa suatu komputer host,
saklar - saklar, unit penggerak motor, dan berbagai macam sumber
sinyal yang terdapat dalam plant. Fungsi dari sebuah modul input
adalah untuk mengubah sinyal masukan dari sensor ke PLC untuk
diproses dibagian CPU. Sedangkan modul output adalah
kebalikannya, mengubah sinyal PLC kedalam sinyal yang sesuai
untuk menggerakkan aktuator. Dari modul input dan output kita dapat
menentukan jenis suatu PLC dari hubungan antara processor dengan
modul input dan output yaitu compact PLC. Bila input modul
processor dan output modul dikemas dalam suatu wadah dan Modular
PLC yang bila modul input, modul output dan processor dikemas
secara tersendiri.

Modul input adalah modul tempat menghubungkan sensor-
sensor dengan modul itu sendiri. Sinyal sensor tersebut selanjutnya
akan diteruskan ke Processor. Modul input berfungsi untuk
mengkonversi sinyal diskrit dan analog yang berasal dari input device
menjadi sinyal digital. Modul input bertugas untuk menerima sinyal
dari unit pengindera periferal, dan memberikan pengaturan sinyal,
terminasi, isolasi, maupun indikator keadaan sinyal masukan. Sinyal-
sinyal dari piranti periferal akan di-scan dan keadaannya akan
dikomunikasikan melalui modul antar muka dalam PLC. Modul input
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dibagi menjadi dua yaitu input analog yang dapat menerima tegangan
dan arus dengan level tertentu (misal 0-10V, 4-20mA) dari input
device analog (misal: sensor analog, potensiometer) dan digital yang
berfungsi menghubungkan input diskrit fisik (switch, sensor) dengan
PLC. Sinyal input dapat berupa logika 0/1 dan ON/OFF ataupun
sinyal analog. Modul ini tersedia dalam tegangan DC dan AC
(umumnya: 240VAC, 120VAC, 24VDC, dan 5VDC). Didalamnya
terdapat optoisolator untuk mencegah lonjakan tegangan tinggi
masuk PLC (sebagai pengaman).

Output Modul berfungsi untuk mengkonversi sinyal digital
menjadi sinyal analog sehingga dapat mengaktifkan kembali
peralatan luar (output devices). Modul output mengeluarkan sinyal
dari Processor ke kontrol elemen yang diperlukan untuk
menggerakkan aktuator sesuai dengan tugas yang telah diberikan.
Modul keluaran mengaktivasi berbagai macam piranti seperti
aktuator hidrolik, pneumatik, solenoid, starter motor, dan tampilan
status titik-titik periferal yang terhubung dalam sistem. Fungsi modul
keluaran lainnya mencakup conditioning, terminasi dan juga
pengisolasian sinyal-sinyal yang ada. Proses aktivasi itu tentu saja
dilakukan dengan pengiriman sinyal-sinyal diskrit dan analog yang
relevan, berdasarkan watak PLC sendiri yang merupakan piranti
digital. Modul output juga dibagi menjadi dua yaitu output analog
yang dapat memberikan tegangan dan arus dengan level tertentu
(misal 0-10V, 4-20 mA) pada output device analog (misal: motor
DC, motor AC, control valve) dan modul output digital yang
menghubungkan output diskrit fisik (lampu, relay, solenoid, motor)
dengan PLC. Setiap PLC memiliki jumlah 1/O yang terbatas
berdasarkan tipe PLC. Dalam aplikasi sendiri seringkali 1/O dari PLC
tidak mencukupi, oleh karena itu diperlukan ekspansi atau
penambahan 1/O dari suatu PLC sehingga kebutuhan 1/0 terpenuhi.

2.4.  Visual Studio

Software ini dapat digunakan untuk membuat dan melakukan
pengembangan banyak aplikasi, bisa aplikasi game, pekerjaan bisnis,
aplikasi windows maupun HMI [3]. Software ini mencakup yang
pertama kompiler yaitu program komputer yang berfungsi untuk
menerjemahkan program komputer yang ditulis dalam bahasa
program tertentu menjadi program yang ditulis dalam bahasa program
lain, bahasa yang diterjemahkan biasanya ditulis dalam bahasa
pemrograman tinggi (Seperti bahasa Pascal, C++, Basic, FORTRAN,
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Visual Basic, Visual C++, Java, xBase, atau Cobol) menjadi bahasa
mesin, biasanya dengan bahasa assembly sebagai perantara.

Yang kedua yaitu SDK (software Development Kit) yang
merupakan alat pengembangan perangkat lunak yang memungkinkan
pembuatan aplikasi untuk paket software tertentu, software
framework, hardware platform, sistem komputer, konsol video game,
sistem operasi, atau platform pengembang serupa. Beberapa
pengembang SDK sangat penting untuk mengembangkan aplikasi
platform spesifik, misalnya pengembangan aplikasi android di
platform java memerlukan java development kit, untuk aplikasi iOS,
SDK i0S, dan untuk Platform Windows Universal, .NET framework
SDK.

Ketiga yaitu IDE (Integrated Development Environment)
adalah program komputer yang memiliki beberapa dasilitas yang
diperlukan dalam pembangunan software [3]. Tujuan dari IDE sendiri
yaitu menyediakan semua utilitas yang diperlukan dalam membangun
software. IDE memiliki lima fasilitas seperti editor yaitu fasilitas
untuk menuliskan kode sumber dari software, Compiler yaitu fasilitas
untuk mengecek sintak dari kode sumber kemudian mengubah dalam
bentuk binari yang sesuai dengan bahasa mesin, Kompiler yang
dimasukkan ke dalam paket Visual Studio antara lain Visual
C++, Visual C#, Visual Basic, Visual Basic .NET, Visual
InterDev, Visual J++, Visual J#, Visual FoxPro, dan Visual
SourceSafe. Linker yaitu fasilitas untuk menyatukan data binari yang
dihasilkan oleh compiler sehingga data — data binari tersebut menjadi
satu kesatuan dan menjadi suatu program komputer yang siap
dieksekusi, debugger yaitu fasilitas untuk mengetes jalannya program
untuk mencari bug atau kesalahan yang terdapat pada program.

Keempat yaitu dokumentasi atau MSDN Library yaitu bagian
dari microsoft yang bertanggung jawab untuk mengelola hubungan
perusahaan dengan pengembang dan penguji, seperti pengembang
hardware yang tertarik pada sistem operasi (OS), dan pengembang
hardware yang berkembang di platform OS mengguanakan API atau
scripting bahasa aplikasi Microsoft. Pada mesin Automation Tool’s
Crib ini menggunakan bahasa pemrograman visual basic.NET yaitu
pemrograman yang mengembangkan dan membangun aplikasi yang
bergerak  di  atas  sistem .NET  Framework, dengan
menggunakan bahasa BASIC. Dengan menggunakan alat ini,
para programmer dapat membangun aplikasi Windows Forms,
Aplikasi web berbasis ASP.NET, dan juga aplikasi command-line.
Alat ini dapat diperoleh secara terpisah dari beberapa produk lainnya
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(seperti Microsoft Visual C++, Visual C#, atau Visual J#), atau juga
dapat diperoleh secara terpadu dalam Microsoft Visual Studio .NET.

Bahasa Visual Basic .NET menganut paradigma bahasa
pemrograman berorientasi objek yang dapat dilihat sebagai evolusi
dari  Microsoft  Visual  Basic versi  sebelumnya  yang
diimplementasikan di atas .NET Framework. Untuk membuat obyek-
obyek pembantu program, seperti Control Active X, File Help,
Aplikasi Internet dan sebagainya serta menguji program (debugging)
dan menghasilkan program akhir berakhiran "EXE” yang bersifat
executable atau dapat langsung dijalankan. Visual basic.NET
memiliki keistimewaan seperti menggunakan platform pembuatan
program yang diberi nama developer studio, yang memiliki tampilan
seperti C++ dan visual J++, memiliki kompiler handal yang dapat
menghasilkan File Executable yang lebih cepat dan tepat, memiliki
tambahan saran wizard yang baru. Tambahan kontrol - kontrol baru
dan lebih canggih serta peningkatan kaidah struktur bahasa Visual
Basic, kemampuan membuat Active X dan fasilitas internet yang
lebih banyak, sarana akses yang lebih cepat dan andal untuk membuat
aplikasi database yang berkemampuan tinggi, dan Visual Basic.net
memiliki beberapa versi baru edisi yang disesuaikan dengan
kebutuhan pemakainya.

Dalam visual basic terdapat komponen — komponen sebuah
program dibagi menjadi bagian-bagian kecil yang disebut dengan
objek. Objek - objek yang terpisah ini dapat diolah sendiri, dan setiap
objek memiliki sekumpulan sifat dan metode yang melakukan fungsi
tertentu sesuai dengan yang telah kita programkan [4]. Visual Studio
ini merupakan platform yang menjadi tempat komunikasi dari PLC
dilakukan, karena pada visual studio ini sudah diinstal dan
ditambahkan reference mengenai CX — Server Lite sehingga bisa
dapat saling berkomunikasi dan hanya memprogram sesuai syntax
dari CX — Server Lite. Objek yang dipergunakan dalam program ini
yaitu :

2.4.1. Project

Sekumpulan modul dapat disebut sebagai project. Project
disimpan dalam file yang berakhiran VBP. Jika kita akan
melaksanakan pembuatan program aplikasi, akan terdapat jendela
project yang berisi semua file yang dibutuhkan menjalankan program
aplikasi Visual Basic.NET pada saat pembuatan program aplikasi
baru maka jendela project otomatis akan berisi object forml. Pada
jendela project terdapat tiga icon yaitu View Code, View Object, dan
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Toggle Folders. Icon View Code dipakai untuk menampilkan jendela
editor kode program. Icon View Object dipakai untuk menampilkan
bentuk formulir (form) dan icon Toggle Folders digunakan untuk
menampilkan folder.

2.4.2. Form

Jendela yang dipakai untuk membuat user interface (tampilan)
pada HMI disebut form. Secara otomatis akan tersedia form yang baru
jika membuat suatu program aplikasi yang baru, dengan nama Form1.
pada umumnya dalam suatu form terdapat garis titik-titik yang
disebut dengan Grid. Untuk Iebih memahami form ini maka di bawah
ini terdapat gambar jendela form.

2.4.3. Toolbox

Kumpulan dari obyek yang digunakan untuk membuat user
interface serta control bagi program aplikasi berguna untuk
menempatkan control pada suatu form dapat dilakukan dengan klik
ganda control dalam toolbox, kemudian mengubah besar dan
ukurannya serta memindahkannya dengan metode Drag and Drop
atau dengan cara mengklik kontrol toolbox, kemudian pindahkan
pointer mouse jendela form. Kursor berubah menjadi Crosshair lalu
tempatkan pada sudut kiri atas dimana kita inginkan kontrol tersebut
diletakkan, tekan tombol mouse kiri dan tahan ketika menyeret kursor
ke arah sudut kanan bawabh.

2.4.4. Properties

Daftar struktur setting properti yang digunakan pada sebuah
object terpilih pada Visual Studio. Kotak drop - down pada bagian
atas jendela berisi daftar semua object pada form yang aktif. Ada tab
tampilan, yaitu alphabetic (urut abjad) dan categorized (urut
berdasarkan kelompok).

2.4.5. Event

Event adalah peristawa atau kejadian yang diterima oleh suatu
objek, misalnya click, dbclick, keypress dan sebagainya [3]. Sebuah
program yang baik harus mampu mengakomodasi seluruh
kemampuan event yang akan dilakukan oleh pemakainya. Tetapi
tentu saja untuk menyediakan puluhan kemungkinan event pada
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sebuah program tidaklah mudah. Berikut ini beberapa event yang
sering digunakan oleh pemakai program, yaitu :

a. Click: eventini terjadi bila tombol kiri mouse ditekan dan dilepas
dengan cepat saat posisi pointer berada di atas objek.

b. dblclick : event ini tejadi bila tombol kiri mouse ditekan  dan

dilepas dengan cepat sebanyak dua kali saat posisi pointer berada

diatas objek.

Load : event ini tejadi bila sebuah form dibuka atau dipanggil

unload : event ini tejadi bila form ditutup

Change : event ini terjadi bila isi dari sebuah kontrol diubah

Dragdrop : Event ini terjadi bila tombol kiri mouse ditekan dan

ditahan kemudian menyeret/menggeser objek dari satu tempat ke

tempat lain, kemudian melepas tombol kiri mouse tersebut.

g. MouseDown : Event ini terjadi bila tombol kiri mouse ditekan dan
ditahan

h. Resize : Event ini terjadi bila sebuah form diubah ukurannya

i. Deactive : Event ini terjadi ketika anda berpindah dari satu form
ke form yang lain

j. QueryUnload : Event ini terjadi apabila suatu aplikasi ditutup.
Biasanya digunakan untuk memastikan bahwa semua yang
berhubungan dengan aplikasi juga telah ditutup,atau memastikan
bahwa data telah disimpan sebelum aplikasi ditutup.

k. Timer : Event ini terjadi ketika event lain dijalankan sebelum
event timer ini. event ini hanya berhubungan dengan kontrol timer

I. Scroll: Eventini terjadi saat anda menyeret kotak kecil pada scroll
bar. Event ini hanya berhubungan dengan kontrol scroll bar.

m. Validate : Event ini digunakan untuk memastikan data telah
ditangani dengan *.* diubah menjadi *.jpg.

+o a0

2.4.6. Metode (Method)

perintah yang sudah tersedia pada suatu obyek yang dapat
diminta untuk mengerjakan tugas khusus disebut dengan metode.
Fungsi ini tidak dapat didefinisikan di luar Class, struktur, maupun
modul.

2.5. Database

Basis data (database) adalah suatu kumpulan data yang
disusun dalam bentuk tabel-tabel yang saling berkaitan maupun
berdiri sendiri dan disimpan secara bersama-sama pada suatu media
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[5]. Basis data dapat digunakan oleh satu atau lebih program aplikasi
secara optimal, data disimpan tanpa mengalami ketergantungan pada
program yang akan menggunakannya. Terdapat beberapa aturan yang
harus dipatuhi pada file basis data agar dapat memenuhi kriteria
sebagai suatu basis data, yaitu kerangkapan data, yang berarti
munculnya data-data yang sama secara berulang-ulang pada file basis
data. Inkonsistensi data, yaitu munculnya data yang tidak konsisten
pada field yang sama untuk beberapa file dengan kunci yang sama.
Data terisolasi, disebabkan oleh pemakaian beberapa file basis data.

Program aplikasi tidak dapat mengakses file tertentu dalam
sistem basis data, kecuali program aplikasi dirubah atau ditambah
sehingga seolah-olah ada file yang terpisah atau terisolasi terhadap
file yang lain. Keamanan data, berhubungan dengan masalah
keamanan data dalam sistem basis data. Pada prinsipnya file basis
data hanya boleh digunakan oleh pemakai tertentu yang mempunya
wewenang untuk mengakses. Integrasi data berhubungan dengan
unjuk kerja sistem agar dapat melakukan kendali atau kontrol pada
semua bagian sistem sehingga sistem selalu beroperasi dalam
pengendalian penuh.

2.5.1. Database MySQL

uuuuuuuuuu

Gambar 2.4 Database MySQL

MySQL merupakan salah satu perangkat lunak yang
menyediakan database SQL (DBMS) yang multithread, dan multi-
user. Multithread adalah kemampuan sebuah program untuk
melakukan lebih dari satu pekerjaan sekaligus. Keuntungan dari
multithread adalah sifat respons yang interaktif dan real - time.
Multithread ini merupakaan teknik pada manipulasi data dimana
node-node pada struktur pohon data berisi penunjuk ke node yang
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lebih tinggi untuk membuat lintasan struktur menjadi lebih efisien.
Sedangkan Multi-User adalah suatu sistem dimana lebih dari satu
user menggunakan secara bersama satu atau lebih perangkat keras,
piranti lunak dan data/ informasi , orang dan prosedur melalui
masing-masing komputer atau workstation. MySQL adalah
implementasi dari sistem management basis data relasional
(RDBMS) [6].

Kehandalan suatu sistem basis data dapat diketahui dari cara
kerja pengoptimasinya dalam melakukan proses perintah - perintah
SQL yang dibuat oleh pengguna maupun program - program aplikasi
yang memanfaatkannya. Sebagai server basis data, MySQL
mendukung operasi basis data transaksional maupun operasi basis
data non - transaksional [6]. Pada modus operasi non-transaksional,
MySQL dapat dikatakan unggul dalam hal kerja dibandingkan
perangkat lunak server basis data kompetitor lainnya. Namun pada
modus non - transaksional tidak ada jaminan atas reliabilitas terhadap
data yang tersimpan, karenanya modus non-transaksional hanya
cocok untuk jenis aplikasi yang tidak membutuhkan reliabilitas data
seperti aplikasi blogging berbasis web, CMS, dan sejenisnya. Untuk
kebutuhan sistem yang ditujukan untuk bisnis sangat disarankan
untuk menggunakan modus basis data transaksional, hanya saja
sebagai  konsekuensinya unjuk kerja MySQL pada modus
transaksional tidak secepat unjuk kerja pada modus non -
transaksional.

My SQL dibuat oleh TcX dan telah dipercaya mengelola
system dengan 40 buah database berisi 10.000 tabel dan 500
diantaranya memiliki 7 juta baris. Pada saat ini MySQL merupakan
database server yang sangat terkenal didunia, semua itu tak lain
karena bahasa dasar yang digunakan untuk mengakses database yaitu
SQL (Structured Query Language). SQL pertama kali diterapkan
pada sebuah proyek riset pada laboratorium riset san jose, IBM
(International Business Machines Corporation) yang bernama
system R. Kemudian SQL juga dikembangkan oleh Oracle, Informix
dan Sybase. Dengan menggunakan SQL, proses pengaksesan
database menjadi lebih mudah dibandingkan dengan yang lain.
Dibandingkan dengan database microsoft access, tampilan MySQL
sedikit sulit dipahami namun MySQL dapat terhubung dengan
internet sehingga web yang dibuat sama IP Adressnya dapat
mengakses database. Database ini juga dapat diprogram dengan
structur text dalam membuat tabel, query, relationship sampai
menghapus tabel. Keunggulan dari MySQL sendiri yatu software
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yang gratis namun dapat terintegrasi dengan ODBC mirosoft
windows dan dapat terintegrasi dengan program PHP. Karena
program MySQL merupakan program multiplethread, sehingga dapat
dipasang pada server yang memiliki multi — CPU.

2.5.2. Microsoft Access

Microsoft Access merupakan software penyedia database
sama seperti MySQL database hanya saja ini berbasis Microsoft.
Perbedaannya dengan MySQL, Microsoft Access tidak dapat
tersambung dengan internet atau diakses melalui internet sedangkan
MySQL dapat. Dari segi grafis, Microsoft Access lebih sederhana
sehingga memudahkan pengguna dalam mengelola database.
Keunggulan dari Microsoft Access ini dapat dilihat dari segi
pemrogramannya yang dapat diprogram juga dengan Bahasa SQL
(Structured Query Leanguage). Querynya juga dapat diprogram
sebagai statement SQL, dan statement tersebut dapat digunakan
secara langsung didalam VBA modul pada Microsoft Access untuk
secara langsung menhubungkan antar table. Eksistensi yang
digunakan Microsoft Access berupa .MDB dikarenakan jenis berkas
ini dapat dikoneksikan dengan Microsoft SQL Server. Untuk
membuat table, Access menggunakan desain manager yang sudah
tersedia table — table dan hanya mengisi data yang di perlukan saja

26. OPC

OPC (Ole for Process Control) adalah sistem produksi tingkat
rendah yang didasarkan pada teknologi akuisisi data tradisioal yang
dapat diandalkan [7] atau jembatan antara merk yang memungkinkan
suatu program aplikasi untuk mengakses sumber data (database)
dengan protocol yang sama dan konsisten, OPC bersifat software bus
dimana program aplikasi (OPC client) mengambil data dari OPC data
source (OPC Server). Dimana OPC server ini dikembangkan oleh
vendor masing — masing yang diakses oleh komputer, sehingga
pengguna cukup membangun aplikasi OPC client sendiri. Spesifikasi
OPC didasarkan pada teknologi OLE, COM, dan DCOM yang
dikembangkan oleh Microsoft untuk keluarga sistem operasi
Microsoft Windows. Spesifikasi ini mendefinisikan satu set standar
objek, antarmuka dan metode untuk digunakan dalam kontrol proses
dan aplikasi otomatisasi manufaktur untuk memfasilitasi
interoperabilitas (kapabilitas dari suatu produk atau sistem yang antar
mukanya diungkapkan sepenuhnya untuk berinteraksi dan berfungsi
dengan produk atau sistem lain). Pengguna perangkat keras akan
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memproses  perangkat pemasok perangkat keras dengan
mengembangkan antar muka yang sesuai dengan OPC seperti Printer
PC, pemasok menyediakan driver printer yang dapat bekerja dengan
banyak aplikasi windows. Pengguna dapat memilih terbaik-inclass
produk untuk aplikasi tertentu dan dengan mudah mengintegrasikan
informasi dari perangkat ini dengan aplikasi perangkat lunak
perusahaan.

Spesifikasi OPC yang paling umum adalah Akses Data OPC,
yang digunakan untuk membaca dan menulis data real-time [8].
Ketika vendor merujuk ke OPC secara umum, mereka biasanya
berarti Akses Data OPC (OPC DA). OPC DA sendiri telah melalui
tiga revisi besar sejak awal. Versi kompatibel sebelumnya dalam hal
ini Server OPC versi 3 masih dapat diakses oleh klien OPC versi 1,
karena spesifikasi menambah fungsionalitas, tetapi masih
memerlukan versi yang lebih lama untuk diimplementasikan juga.
Namun, Klien dapat ditulis yang tidak mendukung fungsi yang lebih
lama karena semuanya dapat dilakukan menggunakan yang lebih
baru, jadi Klien yang kompatibel dengan DA-3 tidak akan selalu
bekerja dengan Server DA 1.0. Selain spesifikasi OPC DA, OPC
Foundation juga mempertahankan spesifikasi OPC Historical Data
Access (HDA). Berbeda dengan data waktu nyata yang dapat diakses
dengan OPC DA, OPC HDA memungkinkan akses dan pengambilan
data yang diarsipkan oleh database. OPC memungkinkan berbagai
aplikasi yang ditulis Bahasa yang berbeda berjalan pada platform
windows yang berbeda untuk di integrasikan.

Pada OPC Server, terdapat beberapa macam OPC interface
utama, yang pertama yaitu OPC data akses untuk memindahkan data
real time dari PLC, DSC, dan perangkat control lainnya ke HMI dan
client display lainnya. Kedua OPC Alarm dan Event yang
menyediakan alarm dan event pemberitahuan on demand (berbeda
dengan aliran data continue data acess) ini termasuk alarm proses,
tindakan operator, dan pesan pelacakan. Ketiga OPC Data Exchange
yaitu OPC yang membawa Kita dari client atau server ke server
dengan komunikasi melalui jaringan fieldbus Ethernet. Keempat OPC
Historical Data Access yang menyediakan akses ke real time, terus
menerus mengubah data dan menyediakan access ke data yang
disimpan dari system SCADA. Kelima OPC Security sebagai OPC
untuk prosses keamanan dan menentukan bagaimana mengkontrol
akses client ke server untuk melindungi informasi yang sensitif.
Keenam OPC XML — DA yaitu OPC yang Menyediakan fleksibel,
aturan, dan format yang konsisten untuk mengungkap data yang
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menggunakan XML dan Web Service. Ketujuh OPC Complex Data
yang merupakan Sebuah pendamping spesifikasi untuk akses data dan
XML — DA yang memungkinkan server untuk mengekspos dan
menjelaskan tipe data yang lebih rumit seperti structure biner dan
dokumen XML. Yang terakhir atau yang kedelapan yaitu OPC
Command yang merupakan Sebuah kelompok kerja yang dibentuk
untuk mengembangkan suatu set baru antar muka yang
memungkinkan OPC client dan server untuk mengindentifikasi,
mengirim dan memantau perintah control yang dijalankan perangkat.

Penggunaan OPC ini menggunakan CX Server Lite yang
merupakan bawaan dari Omron. Penggunaan CX Server Lite ini
dipilih karena software ini tidak perlu floating di layar PC dan
memiliki kapasitas yang sedikit dibandigkan OPC lain. CX Server
Lite kali ini digunakan dalam Software Visual Studio yang berbasis
.NET. Dalam Visual Studio untuk membuat koneksi dengan PLC
Omron menggunaan CX Server Lite yang berada pada menu Toolbox
yang bernama CxsLiteCtrl. Server lite ini menggunakan exsistensi
berupa .cdm yang berisi memory data dari PLC yang dibuat melalui
CX Programmer. Pada CX Programmer, program ditentukan dengan
menggunakan Data Memory yang akan dipakai lalu membuat file
.cdm pada newPLC1 dengan nama yang diinginkan. Pada file .cdm
dituliskan terlebih dahulu Data Memory yang akan diisi. Pada
komponen CxsLiteCtrl terdapat menu properties yang didalamnya
terdapat import dari file .cdm tadi sehingga data memory dapat diubah
melalui visual studio. Komunikasi ini melibatkan HMI, PLC dan
RFID karena ketiga komponen ini saling terintegrasi sesuai dengan
cara kerja yang ada pada pembahasan automation Too!’s crib.

2.7. RFID

Teknologi RFID merupakan teknologi yang menggunakan
komunikasi via gelombang elektromagnetic untuk merubah data
antara terminal dengan suatu objek seperti barang, hewan maupun
manusia [9]. sistem yang secara jarak jauh dan nirkabel digunakan
untuk mengidentifikasi peralatan lainnya yang disebut transponder
atau yang biasa disebut dengan tag menggunakan interrogator atau
reader. Tag memiliki identitas unik yang biasa digunakan untuk
mengidentifikasi objek yang ditandai. RFID tag dapat bersifat aktif
atau pasif [9]. RFID tag yang pasif tidak
memiliki power supply sendiri, sehingga harganya pun lebih murah
dibandingkan dengan tag yang aktif. Dengan hanya berbekal induksi
listrik yang ada pada antena yang disebabkan oleh adanya pemindaian
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frekuensi radio yang masuk, sudah cukup untuk memberi kekuatan
yang cukup bagi RFID tag untuk mengirimkan respon balik.

Tiidak adanya power supply pada RFID tag yang pasif akan
menyebabkan semakin kecilnya ukuran dari RFID tag yang mungkin
dibuat, bahkan lebih tipis daripada selembar kertas dengan jarak
jangkauan yang berbeda mulai dari 10 mm sampai dengan 6
meter. RFID tag yang aktif memiliki power supply sendiri  dan
memiliki jarak jangkauan yang lebih jauh. Memori yang dimilikinya
juga lebih besar sehingga bisa menampung berbagai macam
informasi di dalamnya. Suatu sistem RFID dapat terdiri dari beberapa
komponen, seperti tag, tag reader, tagprogramming
station, circulation reader, sorting equipment, dan tongkat inventory
tag. Kegunaan dari sistem RFID ini adalah untuk mengirimkan data
dari tag yang kemudian dibaca oleh RFID reader dan kemudian
diproses oleh aplikasi computer. Data yang dipancarkan dan
dikirimkan tadi bisa berisi beragam informasi, seperti ID, informasi
lokasi atau informasi lainnya. Dalam suatu sistem RFID sederhana,
suatu objek dilengkapi dengan tag yang berisi microchip yang
ditanamkan di dalamnya yang berisi sebuah kode produk yang
sifatnya unik. Pada mesin automation Tool’s crib, RFID digunakan
sebagai alat scan dari tag RFID pengguna dan tag RFID alat dan data
dari RFID dimasukan kedalam database sebagai penanda bahwa tag
tersebut memiliki nama.

2.7.1. Interrogator

Pengunaan Interrogator atau yang biasa disebut transmitter
RFID merupakan bagian dari sistem RFID yang digunakan untuk
mengirim sinyal ke transponder atau penerima supaya data bisa
diterima. Tugas utama dari alat ini ada dua , yang pertama di fase
downlink untuk menyediakan daya pada tag pasif dan modulasi sinyal
sehigga tag pasif menerima perintah dan data dari alat, dan di fase
uplink, interrogator harus menyediakan sinyal yang tidak dimodulasi
agar tag mampu mengembalikan data pada pengirim. Interrogator
merupakan peralatan yang penting di sistem RFID, oleh karena itu
harus dapat digunakan di banyak channel frekuensi radio secara
akurat, dan dapat berpindah ke channel lainnya dengan cepat untuk
menyesuaikan dengan penggunaan. Transmitter yang baik dalam
sistem RFID adalah yang memiliki jarak baca yang baik,sehingga
untuk memenuhi persyaratan tersebut diperlukan daya yang besar
yang mampu diterima oleh tag.
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2.7.2. Transponder

Sistem komunikasi pada RFID , untuk melengkapi sistem
diperlukan pereangkat yang memberikan umpan balik sinyal kepada
interrogator saat mengirimkan sinyal informasi, transponder dapat
menerima sinyal dari interrogator jika memiliki frekuensi, protocol
dan orientasi yang sama dikedua alat komunikasi. Batasan dari tag
pasif ada pada modulasi sinyal umpan balik yang memiliki frekuensi
yang bervariasi , sehingga pada tag pasif, permaslaha demodulasi dan
decoding jarang sekali terjadi, dibandingkan menggunakan
komunikasi radio dengan teknologi berdasarkan pada sinyal fasa dan
amplituo dengan kode error-correcting . di sisi lain, tag pasif
memeiliki permasalahan dalam sinyal interferensi yang menghalangi
sinyal dari transmitter untuk dapat memberikan umpan balik , atau
interferensi pada sinyal pantulan dari tag. Sinyal interferensi yang
dipancarkan oleh interrogator yang memiliki amplitude yang tidak
beraturan dan diterima oleh tag akan mengalami efek dari perubahan
modulasi sehingga saat kembali ke normal, tag dapat mengirimkan
sinyal pantulan untuk mengirimkan kembali informasi. Penentuan
frekuensi pada tag secara detail yang diatur pada interrogator
berpengaruh pada pemilahan tag yang berbeda frekuensi dengan
transmitter, sehingga komunikasi diantara dua perangkat dengan
frekuensi yang sama dapat dikendalikan oleh interrogator sebgai
factor control

2.8.  HMI (Human Machine Interface)

Tampilan pada layar mesin yang disebut HMI merupakan
sebuah sistem yang menghubungkan antara manusia dan mesin atau
bisa disebut dengan tampilan. Pada dunia industri, HMI dapat berupa
GUI (Graphic User Interface) pada layar monitor yang akan dihadapi
oleh operator suatu mesin maupun pengguna yang membutuhkan data
kerja mesin. HMI mempunyai kemampuan dalam hal visualisasi
untuk monitoring dan data mesin yang terhubung secara online dan
real time. HMI akan memberikan suatu gambaran kondisi mesin yang
berupa peta mesin produksi di layar monitor dimana dapat dilihat
bagian mesin mana yang sedang bekerja. Monitoring dapat berupa
melihat kerja dari sistem, kerusakan sistem, dan pengambilan
keputusan jika terjadi emergency [10]. Sistem HMI biasanya bekerja
secara online dan real time dengan membaca data yang dikirimkan
melalui I/O port yang digunakan oleh sistem controller-nya.
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Port yang biasanya digunakan untuk controller dan akan
dibaca oleh HMI antara lain adalah port com, port USB, port RS232
dan ada pula yang menggunakan port serial. HMI memiliki fungsi
memberikan informasi plant yang up-to-date kepada operator melalui
GUI, menerjemahkan instruksi operator ke mesin, memonitor
keadaan yang ada di plant ,mengatur nilai pada parameter yang ada di
plant ,mengambil tindakan yang sesuai dengan keadaan yang terjadi
,memunculkan tanda peringatan dengan menggunakan alarm jika
terjadi sesuatu yang tidak normal ,dan menampilkan pola data
kejadian yang ada di plant baik secara real time. Pada mesin
automation Too!’s crib, HMI digunakan sebagai tampilan keadaan
biodata karyawan, data Tool’s, history peminjaman, history
pengembalian, dan history transaksi.

2.9. Solenoid Door Lock

Komponen elektronika ini digunakan khusus untuk mengunci
pintu. Solenoid ini memiliki tuas yang khusus dan kuat untuk
menahan beban serta memiliki tuas miring dengan dua sekrup untuk
membukanya dengan sudut putar 90, 180. Atau 270 derajat sehingga
cocok dengan pintu yang digunakan. Komponen ini akan bergerak
apabila diberikan tegangan tergantung dengan spesifikasi solenoid itu
sendiri. Pada kondisi normal, solenoid dalam keadaan tuas
memanjang yang berarti dalam posisi mengunci. Apabila diberi
tegangan, tuas solenoid akan memendek yang berarti sedang dalam
keadaan membuka. Komponen ini dipakai sebagai komponen
keamanan suatu brangkas atau lemari yang berisi barang berharga.
Solenoid ini bisa digabungkan dengan sistem pengunci elektrik
berbasis RFID dan password.

Solenoid ini mempunyai dua system Kkerja, yaitu Normali
Close (NC) dan Normaly Open (NO). Apabila solenoid NC diberi
tegangan, maka solenoid akan memanjang sedangkan solenoid NO
kebalikan dari solenoid NC. Kebanyakan solenoid Door Lock
membutuhkan input dan tegangan sebesar 12 VDC tetapi ada juga
solenoid Door Lock yang hanya membutuhkan tegangan sebesar 5
VDC sehingga dapat langsung bekerja dengan tegangan output
darinpin IC digital. Didalam solenoid terdapat kawat yang melingkar
pada inti besi. Ketika arus listrik mengalir melalui kawat ini, maka
terjadi medan magnet untuk menghasilkan energi yang akan menarik
inti besi ke dalam.
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2.9.1. Solenoida Linear

Gambar 2.5 Solenoid Linear

Komponen ini adalah alat elektromagnetik atau
elektromekanis yang mengubah energi listrik menjadi sinyal
magnetic atau gerakan mekanis. Solenoid jenis ini disebut dengan
solenoid linear karena plunger atau aktuatornya bergerak secara
linear. Solenoid ini biasanya tersedia dalam dua bentuk konfigurasi
dasar yaitu solenoid linear tipe Tarik (Pull Type) yang dapat menarik
beban kearah dirinya apabila diberi arus listrik dan solenoida linear
tipe dorong (Push Type) yang dapat mendorong beban menjauhi
dirinya apabila di berikan arus listrik secukupnya.

Pada umumnya, kontruksi dan struktur dasar solenoid linear
tipe Tarik maupun tipe dorong adalah sama, perbedaannya hanya
terletak di desain plunger dan arah pegasnya.Cara kerja solenoida
linear yaitu ketika arus listrik diberikan ke koil, koil tersebut akan
menghasilkan medan magnet. Medan magnet akan menarik plunger
yang berada di dalam koil masuk ke pusat koil dan mengkompreskan
pegas yang terdapat di satu ujung plunger tersebut. Gaya dan
kecepatan plunger tergantung pada kekuatan fluks magnetic yang
dihasilkan oleh koil. Bila arus listrik dimatikan (OFF), medan
electromagnet yang dihasilkan sebelumnya akan hilang sehingga
energy yang tersimpan pada pegas yang di kompres tersebut akan
mendorong plunger keluar ke posisi semula.

Pada mesin Automation Tool’s Crib ini door lock digunakan
untuk mengunci pintu lemari sehingga menjadi komponen safety dari
mesin tersebut. Solenoid ini dipakai pada mesin automation Tool’s
crib dan dietakan di bagian bawah lemari seperti pada Gambar 2.6.
Solenoid ini bekerja saat karyawan melakukan login dan visual studio
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mengirim program yang mengaktifkan solenoid selama 10 detik, hal
ini dilakukan agar solenoid tidak mengalami overheat yang dapat
mengakibatkan kerusakan pada solenoid.

2.9.2. Solenoid Rotasi

Solenoida Rotasi

Gambar 2.6 Solenoid Rotasi

Komponen ini adalah solenoid yang menghasilkan gerakan
sudut atau gerakan putar (rotasi) dari posisi netral ke posisi searah
jarum jam ataupun posisi berlawanan dengan arah jarum jam dengan
sudut tertentu. Solenoid jenis rotasi ini dapat digunakan untuk
menggantikan fungsi motor DC kecil ataupun motor stepper yang
sudut gerakannya sangat kecil. Berdasarkan sudut gerakannya,
solenoid rotasi biasanya tersedia dalam sudut gerakan 25 derajat, 35
derajat, 45 derajat, 60 derajat dan 90 derajat. Ada juga yang tersedia
dalam bentuk gerakan yang dapat menuju ke sudut tertentu kemudian
kembali lagi ke posisi awal (posisi nol). Cara kerja solenoid rotasi
yaitu dapat menghasilkan gerakan rotasi ketika diberikan energy atau
arus listrik ataupu pada saat berubah polaritas medan electromagnet.
Solenoid rotasi terdiri dari gulungan listrik yang dililitkan disekitar
rangka baja dengan disk magnetic yang terhubung ke poros output
yang berada di atas koil. Pada saat diberikan arus listrik, medan
electromagnetic menghasilkan kutub utara dan kutub selatan yang
menolak kutub magnet permanen yang berdekatan sehingga
menyebabkan putaran pada sudut yang ditentukan oleh kontruksi
mekanis solenoid rotasi itu sendiri.

2.10. Limit Switch

Saklar ini merupakan jenis saklar yang dilengkapi dengan
katub yang berfungsi menggantikan tombol. Prinsip kerja limit switch
seperti saklar push ON yang hanya akan terhubung pada saat
katubnya ditekan pada batas penekanan tertentu yang telah ditentukan
dan akan memutus saat katup apabila tidak ditekan. Limit switch
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digunakan untuk mengendalikan mesin sebagai bagian dari sistem
kontrol, sebagai pengaman interlock, atau untuk menghitung objek
yang melewati suatu titik. Limit Switch adalah perangkat
elektromekanik yang terdiri dari aktuator yang secara mekanis terkait
dengan sekumpulan kontak. Ketika suatu benda bersentuhan dengan
aktuator, perangkat mengoperasikan kontak untuk membuat atau
sambungan memutus listrik. Saklar batas digunakan dalam berbagai
aplikasi dan lingkungan karena kekasarannya, kemudahan instalasi,
dan keandalan operasi. Mereka dapat menentukan ada atau tidaknya,
lewat, posisi, dan akhir perjalanan suatu objek. Limit Switch
digunakan dalam berbagai aplikasi dan lingkungan Kkarena
ketahanannya, kemudahan instalasi, dan keandalan operasi.
Komponen ini dengan operator tuas rol dipasang di gerbang pada
kunci kanal, dan menunjukkan posisi gerbang ke sistem kontrol.

Limit Switch standar adalah komponen kontrol industri yang
diproduksi dengan berbagai jenis operator, termasuk tuas, roller
plunger, dan jenis kumis. Limit Switch dapat langsung dioperasikan
secara mekanis oleh gerakan tuas operasi. Reed Switch dapat
digunakan untuk menunjukkan kedekatan magnet yang dipasang pada
beberapa bagian yang bergerak. Proximity beroperasi oleh gangguan
medan elektromagnetik, dengan kapasitansi, atau dengan merasakan
medan magnet. Perangkat operasi terakhir seperti lampu atau katup
solenoid akan langsung dikendalikan oleh kontak saklar batas
industri, tetapi lebih biasanya saklar batas akan ditransfer melalui
relai kontrol, rangkaian kontrol kontaktor motor, atau sebagai input
ke pengontrol logika yang dapat diprogram.

o

-

Gambar 2.7 Limit Switch

2.11. Kabel Ethernet

Kabel komunikasi LAN (Local Area Network) antara PC
dengan Device lain biasanya menggunakan kabel Ethernet. Kabel
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Ethernet menggunakan kabel yang berupa Transmiter yang
menyalurkan informasi dari device ke device lain dengan mengubah
informasi menjadi sinyal listrik. Kabel ini memiliki kemampuan
mengirim banyak data dalam waktu yang cepat dan jangkauan yang
jauh. Kecepatan kabel Ethernet dapat mencapai 10 Mb/sec. frekuensi
yang di keluarkan juga lebar sehingga dapat mentransmitter kanal
frekuensi tinggi seperti televisi. Ethernet dibuat dari bahan tembaga
yang dibentuk silinder atau memutar dengan diameter tidak melebihi
0,02 mmdan 1,53 mm. Kabel Ethernet di komunikasikan dengan PLC
dan PC yang mempunyai port khusus Ethernet, karena ujung kabel
Ethernet berbeda dengan USB pada umumnya dan cara
komunikasinya juga berbeda dengan USB. Jika pada USB
dikomunikasikan dengan PC maka hanya tinggal setting pada COM
dari PC, sedangkan untuk komunikasi Ethernet harus menggunakan
setting IP Adress pada PC pengguna. Penggunaan IP Adress ini
sebagai alamat atau identitas dari suatu perangkat misalnya antara PC
dengan PC atau PC dengan PLC sehingga perangkat tersebut dapat
berkomunikasi dengan perangkat lainnya. IP Address sendiri
merupakan angka yang berupa numerik yang memiliki 4 blok decimal
dengan nilai yang dibatasi antara O sampai 255.

Ethernet juga terdapat jenis yang berbeda beda yaitu Ethernet
yang umum digunakan dalam sehari hari. Kecepatan pengiriman data
mencapai kecepatan 10 Mbit/sec. kedua ada Fast Ethernet yaitu
Ethernet yang memiliki kecepatan transfer data mencapai 100
Mbit/sec. yang ketiga yaitu Giga Ethernet adalah Ethernet yang
memiliki kecepatan transfer mencapai 1000 Mbit/sec [11]. Pada
mesin automation Tool’s crib, menggunakan kabel Ethernet untuk
mengurangi tabrakan komunikasi antara PLC dengan RFID karena
RFID menggunakan kabel Serial yang membutuhkan konfigurasi
COM pada PC. Saat percobaan menggunakan kabel serial untuk PLC
dan RFID, terjadi hilangnya komunikasi dari PLC dan RFID secara
bergantian sehingga terjadi error.
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BAB Il1
PERANCANGAN ALAT

Pada perancangan alat untuk Komunikasi antar PLC dan
Visual Studio menggunakan CX — Server Lite ini memiliki beberapa
tahap yaitu tahap prosedure sistem automation Tool’s crib, rangkaian
daya, rangkaian 1/0, rangkaian relay untuk solenoid, perancangan
komunikasi PLC menggunakan platform Visual Studio. Penggunaan
PC sebagai kontroler dan master untuk RFID dan PLC. Penggunaan
RFID pada mesin sebagai pendeteksi indentitas dari pengguna dan
identitas dari peralatan. Tag RFID yang dipakai berupa kartu sebagai
kartu karyawan untuk mengakses mesin dan tag peralatan untuk
menentukan identitas dari peralatan yang akan dipinjam ataupun
dikembalikan oleh pengguna. RFID menggunakan komunikasi serial
yang dihubungkan dengan RS 232 dan dikonversikan dengan USB
pada PC.

Data RFID diterima oleh PC menggunakan platform Visual
Studio. Komunikasi PLC dengan PC menggunakan OPC CX — Server
Lite yang diprogram melalui platform Visual Studio sehingga I/O dari
PLC dapat dimonotoring melalui PC. Sistem akan menunjukan
indikator kuning dan mesin dalam keadaan terkunci menggunakan
solenoid door lock. PC juga sebagai master dari HMI untuk integrasi
dari RFID dan PLC sebagai tampilan kondisi mesin. Database sendiri
sebagai penyimpan data dari ID pengguna yang diambil dari scan
RFID, ID alat, dan waktu transaksi. Dalam pengerjaan
mesin ini dibagi menjadi 4 ruang lingkup kerja untuk masing
masingnya agar pengerjaan mesin ini dapat lebih cepat selesai dan
lebih efisien.pembagian ini sebelumnya sudah didiskusikan terlebih
dahulu sehingga sesuai dengan yang diinginkan oleh masing — masing
orangnya. Ruang lingkup kerja dapat dilihat pada Gambar 3.1.

3.1. Perancangan Hardware

Perancangan ini dibagi menjadi subab yang akan dibahas
mulai dari rancang bangun pilot project yang merupakan miniatur
dari mesin ini, perancangan sistem automation Tool’s crib, rangkaian
daya, rangkaian, 1/0, dan rangkaian relay untuk solenoid door lock.
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Gambar 3.1 Ruang Lingkup Kerja

3.1.1. Rancang Bangun Pilot Project

Gambar 3.2 Pilot Project

Pembuatan miniatur dari mesin automation Tool’s crib yang
dinamakan pilot project untuk menentukan masalah dan potensi yang
akan terjadi apabila mesin sudah dibuat sehingga dapat dicari solusi
dan pencegahan saat terjadi hal tersebut. Penggunaan komponen
dalam pilot project ini menggunakan box yang terbuat dari akrilik
sebagai pengganti lemari dapat dilihat pada Gambar 3.2. Penggunaan
tag RFID juga lebih sedikit hanya sampai 5 tag saja untuk lima alat.
Sistem peminjaman dapat dilakukan dengan mendekatkan kartu
RFID ke RFID, lalu layar HMI akan menunjukan biodata dari
pengguna dan dapat melakukan transaksi peminjaman atau
pengembalian. Setelah transaksi selesai, peratalan yang dipinjam atau
dikembalikan akan disimpan dalam database beserta biodata dan
waktu transaksi.
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3.1.2. Perancangan Sistem Automation Tool’s Crib

Gambar 3.3 Desain Automation Tool’s Crib

Tool’s Crib merupakan tempat penyimpanan aset peralatan
dari suatu perusahaan. Selain sebagai tempat penyimpanan, Tool’s
crib memiliki fungsi sebagai tempat peminjaman alat perkakas untuk
proses assembly mesin. Sistem pelayanan Tool’s Crib menggunakan
koin untuk peminjamannya. Satu koin ditukar untuk satu peralatan
saja. Untuk kepemilikan koin, setiap karyawan diberikan kurang lebih
10 koin.

Automation Tools Crib, sama dengan Too!’s Crib hanya saja
proses transaksi pinjam dan kembali dilakukan secara self service dan
otomatis sehingga tidak perlu menggunakan operator. Automation
Tool’s Crib ini menggunakan tag RFID khusus karyawan sebagai
akses untuk melakukan proses transaksi pinjam dan kembali sehingga
tidak perlu meggunakan koin. Selain dilakukan secara self service,
pembukuan peminjaman alat yang awalnya ditulis manual oleh
operator sekarang menjadi pembukuan otomatis dengan
mengkonversi data peminjam alat beserta alatnya dari database
menuju microsoft excel. Mesin ini memiliki durasi transaksi yang
lebih cepat dari pada Tool’s Crib konvensional. Mesin ini juga dapat
beroperasi selama 24 jam karena tidak membutuhkan tenaga manusia
dan dapat di operasikan saat perusahaan sedang libur dan ada
karyawan yang sedang lembur.

Masalah perawatan dan perbaikan pada mesin ini tidak perlu
dilakukan dua bulan sekali seperti yang dilakukan pada divisi
tersebut. Perawatan dan perbaikan mesin ini dapat dilakukan secara
rutin melalui program maintenance yang ada form admin. Didalam
form ini juga dapat digunakan untuk troubleshooting sensor dan
indikator dengan mengirim value dari masing — masing sensor dan
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indikator. Proses perawatan dan perbaikan ini membutuhkan bantuan
dari operator sebagai pengawas saat maintenance.

3.1.3. Rangkaian Daya Pada Mesin Automation Tool’s Crib
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PAM {“P‘JE: ma oe mal NTROLLE!
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o g
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Gambar 3.4 Rangkaian daya mesin dutomation Tool’s Crib

CHIM -
OMRON

Pembuatan diagram wiring dimulai dengan rangkaian daya
yang dapat dilihat pada Gambar 3.4. Mesin disuplai dengan tegangan
ke seluruh komponen yang ada didalam panel yaitu : PLC Omron
CJ1IM CPU13, PA202, ID211, OC211, relay, 24 VDC power supply,
dan 12 VDC power supply. Rangkaian tersebut dialiri dengan
tegangan sumber sebesar 220 V dan menggunakan pengaman MCB
(Magnetic Circuit Breaking) agar apabila terjadi peningkatan daya
diluar batas dari breaking capacity dari MCB, maka MCB akan
memutus aliran listrik. Komponen — komponen didalamnya juga
dilindungi oleh CP (Circuit Protector) yang berfungsi untuk
melindungi sirkuit listrik dari kerusakan yang disebabkan oleh
kelebihan arus dari kelebihan beban atau korsleting. Fungsi dasarnya
adalah untuk mengganggu aliran arus setelah kesalahan terdeteksi.
Tidak seperti sekering, yang beroperasi sekali dan kemudian harus
diganti, pemutus sirkuit dapat direset (baik secara manual atau
otomatis) untuk melanjutkan operasi normal.
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3.1.4. Rangkaian 1/O Pada Mesin Automation Tool’s Crib

Rangkaian ini menggunakan PLC. PLC sebagai kontroler
yang mengendalikan sensor dan indikator untuk memenuhi
kebutuhan dari sistem. Penggunaan PLC dengan tipe modular
menjadi pilihan karena menyesuaikan dengan bentuk panel yang telah
dibuat. Penggunaan PLC diatur dengan menggunakan common NPN
yang di koneksikan dengan modul input tipe CJIW — ID211 yang
memiliki 16 point untuk sensor dan indikator. Sensor dan indikator
yang dipakai yaitu limti switch dan dipasang pada bagian bawah
lemari untuk menandakat pintu dalam kondisi tertutup atau terbuka.
Output yang digunakan yaitu modul CJIW — OC211 memiliki 16
point dan diatur dengan common NPN sama seperti input. Komponen
dari output yaitu solenoid door lock, buzzer dan relay dan untuk
indikatornya ada lampu merah sebagai indikator mesin dalam
keadaan urgensi tinggi atau eror, lampu kuning sebagai indikator
mesin dalam keadaan stanby atau menunggu proses transaksi, dan
lampu hijau sebagai indikator mesin dalam keadaan melakukan
transaksi

CIHIW-ID211

(Nz4) U

LEFT DOOR LIMIT SWITCH
OMRON 5S-3GL
RIGHT DOOR LIMIT SWITCH

|
LS1002 1
TOMRONSSSGL T
|
KS001 1 ADMINISTRATOR ON
KEFSEECTOR T
I
|
|

~

Gambar 3.5 Rangkaian 1/0 Automation Tool’s Crib
3.1.5. Rangkaian Relay Untuk Solenoid Door Lock

Rangkaian ini berfungsi sebagai komponen safety dari mesin
Automation Tool’s Crib. Tool’s yang berada didalam lemari tercatat
sebagai peralatan tersedia. Sistem keamanan dari door lock berfungsi
untuk mecegah adanya pencurian atau penyalahgunaan mesin.
Solenoid door lock akan mengunci secara otomatis setelah pintu
dibuka dan saat pintu ditutup, solenoid dalam keadaan retract
sehingga pintu sudah tidak dapat dibuka kembali selain melalui
proses login ulang.
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Common yang digunakan untuk rangkaian ini menggunakan
common NPN dan kontaknya menggunakan normally open. Saat
output dari PLC dialiri tegangan sebesar 24 V pada relay makan
keadaan koil yang awalnya normaly open menjadi tersambung
dengan solenoi door lock dan membuat solenoid menarik bagian
ujungnya agar lemari dapat dibuka.
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Gambar 3.6 Rangkaian relay Automation Tool’s Crib

3.2 Perancangan Software

Subab yang dibahas pada perancangan software ini meliputi
komunikasi antar PLC dan Visual Studio meliputi konfigurasi PLC
pada CX — Programmer, konfigurasi file bereksistensi CDM yang
merupakan file berisi data memory dari PLC, perancangan OPC CX
— Server Lite pada Visual Studio, Program read dan write indikator
serta door lock.

3.2.1. Konfigurasi PLC pada CX Programmer

Network Settings [Ethernet] x

Change PLC x

Metwerk  Ditver
Davice Name |

NewFLTT Werkstation Node Number
7= % Auto-detect
Device Type:

I <] setings. 1P Addrean Port Number
et 192 . 168 . 250 . 1 5600

ok | coned el

0K Corcel_| Heb |

Gambar 3.7 Konfigurasi PLC pada CX Programmer

CX Programmer menggunakan Device dengan tipe CJ1M
karena Hardware yang digunakan merupakan PLC tipe CJ1M. Pada
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Device Type dapat dipilih CPU yang sesuai dengan type PLC yang
dipakai, karena PLC yang dipakai tipe CJ1M CPU 13 jadi dipilih CPU
13. Pemilihan CPU 13 ini karena memiliki spesifikasi yang besar
seperti memiliki 640 point/ 20 unit dan dapat di expansi maksimal
satu rak dan memiliki 20K steps. CPU 13 juga terdapat ETN
(Ethernet) yaitu RJ 45 atau tempat kabel Ethernet di colokan dan
disambukan dari PLC ke PC/Laptop. Pada bagian Network Type pilih
Ethernet karena komunikasi yang digunakan menggunakan kabel
Ethernet.

Gambar 3.2 menunjukan cara setting Network Type dengan
memasukan IP yang akan dikirim ke PLC atau IP PLC itu sendiri.
Pemilihan IP juga tergantung pemakai, tetapi default yang digunakan
dalam industri menggunakan 192.168.250.1 untuk memudahkan
programmer PLC bagian maintenance di industri. Setelah setting IP
pada PLC, dapat setting IP Address PC/Laptop dengan konfigurasi
pada masing — masing platform PC/Laptop. Platform Windows
menggunakan 1Pv4 untuk mengganti IP Address PC/Laptop
pengguna, biasanya menggunakan 192.168.250.2 sehingga
komunikasi dengan PLC mudah karena menggunakan IP Address
yang mendekati.

3.2.2. Konfigurasi File .cdm

Project Properties

ﬂ General | Comments |

T i Project

Extemnal CX-Server file for linked symbols oo,
Path:  [D:AEthernet.cdm

Newe Fc Select | Unlink ‘

Gambar 3.8 Setting File .cdm

Pembuatan file bereksistensi .cdm ini di buat dengan software
CX - Programmer seperti pada Gambar 3.3 karena file ini
menambahkan point yang isinya berupa Data Memory dari PLC yang
digunakan sehingga Data Memory dapat diubah — ubah pada program
Visual Studio. Spesifikasi file .cdm ini sesuai dengan CPU yang
digunakan, apabila CPU yang digunakan CPU 13 dengan spesifikasi
640 Point/20 Unit pada file .cdm nya juga memiliki spesifikasi yang
sama. Point yang digunakan dapat di pilih dan dapat diganti namanya
sesuai keinginan pengguna.
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Membuat file bereksistensi .cdm pada CX Programmer
melalui New Project yang ada pada Toolbar sebelah kiri kemudian
klik kanan dan pilih properties. Muncul tampilan seperti Gambar 3.8
kemudian bisa membuat file baru dengan New File atau
menggunakan file yang sudah ada dengan select. File yang telah
dibuat akan disimpan dalam directory pengguna masing — masing.
File ini nantinya akan di import ke CX Server Lite yang berada di
form Visual Studio. Setelah membuat filenya, langkah selanjutnya
cek Data Memory yang ada pada PLC menggunakan CX —
Programmer, dengan memilih pilihan memory pada Toolbar yang ada
di sisi kiri. Data Memory yang akan digunakan harus kosong atau
yang sedang tidak digunakan karena mengurangi error yang ada
akibat dari penggunaan Data Memory yang bertabrakan.

Pada file .cdm berisikan device dan point. Device berisi nama
PLC yang diberikan dan jenis komunikasi yang digunakan oleh PLC,
bila menggunakan serial akan muncul komunikasi toolbus sedangkan
untuk Ethernet akan muncul komunikasi Ethernet. Pada menu Points
berfunsi membuat point baru dengan cara seperti yang ditunjukan
Gambar 3.4 point ini diisi sesuai dengan nama PLC yang digunakan
dan Data Memory yang telah dipilih dan akan dipakai. Point ini dapat
diberi nama sesuai dengan keinginan pengguna.

3.2.3. Perancangan OPC pada Visual Studio

Gambar 3.9 Setting File didalam CX Server Lite
Visual Studio merupakan platform yang isinya dapat membuat

suatu project berupa HMI (Human Machine Interface) atau Web base
dengan eksistensi .NET. Pada Visual Studio ini dapat dijadikan HMI
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untuk PLC, namun harus menggunakan perantara antar merk dari
Visual Studio dengan Platform lain. Perantara yang digunakan yaitu
OPC CX - Server Lite yang merupakan pihak ketiga untuk
menyambungkan antar platform Visual Studio dengan PLC Omron
CJIM karena CX — Server Lite adalah OPC khusus untuk PLC type
Omron saja. Cara penggunaannya, hanya perlu mendownload
Software ini di Web resmi dari Omron dan diinstall pada PC/Laptop
pengguna. Pada Visual Studio setelah di install CX — Server Lite
dapat menambahkan pada menu Tool 'sBox dan memilih komponen
yang telah di install tadi. Komponen yang digunakan sebagai
komunikasi saja dapat menggunakan CXSLiteCtrl atau CX Lite
Control karena CX Lite Control ini berfungsi sebagai perantara antara
Visual Studio dengan PLC. Ada banyak komponen omron
didalamnya seperti komponen 7 segment apabila memang
dibutuhkan. Kelebihan dari CX Server Lite sendiri yaitu dapat di
gunakan dalam platform yang berdasarkan Microsoft dengan
menambah Extension dari CX Server Litenya saja dan
penggunaannya juga sangat flexible.

Pada Gambar 3.9 tampak menu project name yang nantinya
menu tersebut akan meminta untuk import file yang bereksistensi
.cdm yang sudah terisi dengan Data Memory tadi. Logo dari CX Lite
Control ini nantinya akan Unvisible atau tidak terlihat saat program
di Start sehingga tidak perlu lagi membuat program untuk tidak
menampakan kan logo tersebut. Dalam program, CX Lite Control ini
mempunyai deklarasi sendiri namun penggunaan fungsi syaratnya
sama dengan program Visual Basic.NET. Sebelum menggunakan CX
Lite Control ini, reference yang ada di Visual Studio juga harus
ditambahkan karena apabila tidak ditambahkan, program dalam
Visual Studio akan error karena tidak dapat membaca fungsi dari CX
Lite Control yang digunakan. Penambahan reference ini dapat
dilakukan di didalam menu project lalu pilih add reference lalu pilih
CX — Server Lite atau juga dapat menambah referance dengan
memasukan library dengan file berkesistensi dll dengan cara
mengcopy file dll nya kemudian pindahkan kedalam dokumen
program yang akan dimasukan referencenya pada folder debug.
Setelah reference ditambahkan, dalam program dimasukan program
untuk import dari reference tadi sehingga reference dapat dipanggil
dalam program. Letak program import ini berada diatas public sub
sehingga tidak memerlukan end sub dikarenakan import ini akan
dipakai secara terus menurus.
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3.2.4. Program Read Visual Studio

Pemrograman Visual Studio dapat di buat dengan fungsi —
fungsi yang ada. Pemrograman Read PLC merupakan salah satu cara
untuk membaca PLC dari Visual Studio. Lampiran A-5 mennunjukan
pada baris pertama yaitu private sub limitpress() merupakan kondisi
dimana program yang dibuat digunakan pada saat limit dalam
keadaan press. Pada baris kedua menunjukan deklarasi dari D12X
sebagai sebuah string dan point. Untuk program read terdapat pada
baris 3 dan 4. Program Read ini digunakan untuk membaca nama PLC
dan point yang digunakan serta value yang terdapat di Data Memory
yang berada pada file berkesistensi .cdm .Setelah membaca keadaan
value PLC terdapat program if yang merupakan program untuk
mengaktifkan sub device lainnya apabila value sudah terpenuhi.
Program Read ini ditampilkan pada textbox sebagai indikator apakah
program sudah bisa menampilkan value atau belum.

3.2.5. Write Value Indikator Lampu Merah

Program ini digunakan untuk mengirim value yang sudah
diprogram dalam Visual studio untuk menggerakan koil lampu merah
yang ada pada CX Programmer. Program lampu merah digunakan
sebagai indikator apabila mesin mengalami hal yang tidak dinginkan
seperti pembukaan paksa pada pintu lemari dan tidak menutup pintu
lemari pada saat sehabis melakukan transaksi. Program ini dapat
dilihat pada lampiran A-2 yang menunjukan value 60 merupakan
value yang dikirim Visual Studio ke PLC sebagai alarm atau
peringatan kepada pengguna yang sedang melakukan transaksi
apabila melakukan kesalahan. Alarm ini muncul apabila suatu
keadaan atau syarat yang keluar muncul dengan menggunakan
trigger.

Buzzer digunakan sebagai penanda apabila pengguna
melakukan kesalahan atau lupa menutup pintu. Pengunaan buzzer
sama dengan lampu merah. Pada bagian design Visual Studio apabila
pengguna menekan tombol menu utama namun tidak menutup pintu
maka alarm ini akan berbunyi karena limit switch yang berada pada
pintu tidak dalam keadaan press atau tertekan oleh pintu lemari
sehingga value yang dikirim tidak valid dan syarat tidak terpenuhi.
Syarat ini diprogram dengan program If yang berada pada program
Read. Program ini dibuat untuk mengatasi adanya kesalahan pemakai
dan sebagai program Safety untuk standart industry. Warna merah
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menunjukkan tingkat urgensi tertinggi. Warna ini membutuhkan
tindakan penyelesaian secepatnya.

3.2.6. Write Value Indikator Lampu Kuning

Program Write value untuk lampu kuning ini digunakan untuk
menunjukan bahwa mesin dalam keadaan standby atau bersiap untuk
menunggu proses transaksi. Sama seperti lampu merah, lampu kuning
juga diprogram melalui Visual Studio dengan mengganti Value Data
Memory yang ada untuk menggerakan koil pada PLC. Program write
ini dapat dilihat pada lampiran A-3 untuk menyalakan lampu kuning,
PLC harus diisi dengan Value 1. Indikator lampu ini muncul pada saat
keadaan mesin pertama kali dihidupkan,pada saat mesin masuk
kedalam menu utama dan saat masuk kedalam menu admin.

Program lampu kuning ini memiliki syarat apabila limit dalam
keadaan press atau ditekan. Lampu kuning digunakan karena pada
standart mesin yang berada di daerah industri menggunakan lampu
kuning sebagai tanda bahwa mesin dalam keadaan siap untuk
dijalankan atau dalam mode Standby. Warna kuning juga berarti
memiliki resiko namun masih dalam keadaan aman. Dalam mode
program mesin produksi juga menggunakan lampu kuning sebagai
indikator apabila mesin sedang dalam perbaikan program karena
terjadi error pada saat produksi.

3.2.7. Write Value Indikator Lampu Hijau

Indikator lampu hijau merupakan program yang digunakan
untuk menunjukan mesin sedang bekerja atau sedang dalam kondisi
produksi. Lampu hijau ini juga disimbolkan mesin berfungsi sesuai
dengan program yang dibuat atau sesuai dengan cara kerjanya.

Lampiran A-4 menjelaskan untuk menjalankan lampu hijau
menggunakan value yang berisi 2. Setelah lampu hijau muncul maka
msgbox muncul untuh memberikan perintah membuka pintu karena
limit sudah diberi timer selama 5 detik oleh timer 3 apabila pintu tidak
dibuka, HMI akan kembali ke menu utama.

3.2.8. Write Value Door Lock

Program write value door lock digunakan untuk membuka
door lock pada lemari sebagai komponen keamanan atau safety.
Program ini sama dengan lampu merah, kuning, dan hijau karena
hanya memberikan value dari Visual Studio ke PLC. Perbedaannya
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pada Door lock ini menggunakan timer sebagai acuan waktu untuk
pengguna membuka pintu lemari tidak terlalu lama. Timer yang
dimasukan selama 5 detik sehingga sebelum 5 detik pengguna sudah
harus membuka pintu lemari. Pemberian timer ini juga diperuntukkan
untuk door lock supaya tidak dalam keadaan retract saat dialiri listrik
karena pada keadaan ini door lock akan panas dan dapat merusak door
lock itu sendiri.

Value yang di kirm dari Visual Studio 2 untuk
menghidupkan Door lock. Door lock akan berada pada keadaan
retract saat pengguna login menggunakan kartu RFID dan masuk ke
dalam form user Visual Studio. Kerja Door lock bersamaan dengan
lampu hijau. Perbedaannya lampu hijau akan terus menyala sampai
saat form user berganti ke form login, sedangkan door lock akan
menyala hanya selama 5 detik setelah itu mati.

3.2.9. Write Asyncronous

Program write asynchronous adalah program yang merupakan
pembacaan yang sangat penting untuk antrian program, dengan kata
lain write asynchronous memungkinkan program bekerja secara
berurutan. Proses asynchronous akan mengakses semua untaian Ul
(user interface) karena aktivitas seperti Ul biasanya bekerja
bersamaan. Jika proses apapun diblokir dalam aplikasi sinkron, maka
semua diblokir. Aplikasi yang dibuat akan berhenti merespon atau
floating di belakang aplikasi utama yang sedang berjalan. Misalnya
dalam pembahasan TA ini pada form login yang menerima ID dari
kartu RFID yang di scan, kemudian masuk ke dalam form user untuk
pemanggilan data dengan ID yang dimasukan tersebut akan
mengambil laporan biodata, bagian kerja, foto dan kemudian
pembaruan database sehingga form tersebut terbuka secara 100%.

Write Async yang dipakai dapat dilihat dalam kurung urutan
proses pengiriman data mulai dari SPLCName yang merupakan nama
PLC, Point yang merupakan Data Memory PLC, dan Write Value
yang merupakan value yang akan dikirimkan ke PLC. Visual Studio
akan mengirim data nama PLC apabila sudah cocok akan di lanjutkan
menuju Data memory yang sudah di buat dalam file bereksistensi
.cdm, kemudian value yang akan dikirim dari Visual Studio ke PLC
sehingga prosses dilakukan secara berurutan. Fungsi dalam Visual
Studio juga terdapat fungsi Write saja, fungsi ini melakukan write
secara langsung sehingga dapat menyebabkan PLC tidak terbaca dan
menjadi error. Write yang dilakukan tidak secara berurutan
dibandingkan dengan write async. Penggunaan write asynchronous
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ini terdapat pada setiap program write value. Write async
memanfaatkan dukungan dari Net Framework 4.5 atau versi yang
lebih tinggi. Net framework ini berisi class library dan CLR (Common
Leanguage Time). CLR sendiri menyediakan penampilan dari
application Virtual machine pada platform.

3.3.  Flowchart Prosses Pinjam kembali Automation Tool’s
Crib

Proses dari pinjam dan kembali Tool’s pada mesin memiliki
flow yang sama untuk komunikasi CX — Server Lite sehingga dapat
dibuat satu flowchart saja, dapat dilihat pada lampiran A-10. Diawali
dengan HMI yang menunjukan layar menu utama untuk login
kemudian user ID terdeteksi karena ada karyawan yang menempelkan
kartu ID pada leari sehingga masuk kedalam proses login. Setelah
proses login selesai, layar HMI akan berubah dan program dari visual
basic.NET mengirimkan value yang kemudian diproses oleh CX —
Server Lite dan di teruskan ke PLC. Proses read dari PLC menyalakan
lampu hijau yang menunjukan mesin sedang dalam proses transaksi,
limit switch menjadi relase dan solenoid doorlock terbuka sehingga
pintu dapat dibuka. Karyawan dapat mengambil atau mengembalikan
Tool’s, setelah itu pintu ditutup dan sensor limit switch menjadi press
untuk menyatakan bahwa pintu telah ditutup kemudian visual
basic.NET membaca value dari limit switch dan halaman HMI
kembali menjadi menu utama sehingga proses selesai.
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BAB IV
PENGUJIAN ALAT DAN ANALISA DATA

Pengujian dan analisa ini dilakukan untuk mengetahui apakah
mesin bekerja sesuai dengan flowchart atau tidak.

4.1. Pengujian OPC

Pengujian ini dilakukan dengan membuat program sederhana
read value untuk mengambil nilai Data Memory yang ada dengan
menggunakan Visual Studio. Data diambil dengan menggunakan
Button dan ditampilkan kedalam Textbox dalam bentuk decimal.
Setelah data masuk ke dalam Textbox, dapat dilihat dalam Software
CX-Programmer apakah Data Memory yang diambil sesuai dengan
yang ada pada CX-Programmer.

Kemudian membuat program write value untuk mengubah nilai
dari data memory dengan memasukan value yang diinginkan kedalam
textbox dan mengirim dengan perintah write asynchronous dalam
program button. Setelah menekan button, dapat dilihat pada program
CX-Programmer apakah Value dari Data memory yang dituju
berubah atau tidak.

Pada Tabel 4.1, value yang diberikan untuk sensor Buzzer dan
lampu merah sama karena lampu merah tidak memiliki Buzzer sendiri
sehingga memerlukan tanda bahwa mesin dalam keadaan emergency

Table 4.1 Tabel 1/0

No DM Input (value) Output (Sensor)

1 D12 1 Lampu kuning

2 D12 60 Lampu merah

3 D10 30 Lampu hijau

4 D12 2 Solenoid Door Lock
5 D12 60 Buzzer

6 D12 21 Neon
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4.1.1. Pengujian PLC dengan Program Visual Studio

Program Read dan Write dalam Visual Studio akan diuji
dengan satu cycle transaksi peminjaman atau kembali dan masuk
kedalam form admin. Pengujian dilakukan selama 10 kali cycle
pinjam, kembali dan masuk kedalam form admin karena didalam
form tersebut terdapat program write asynchronous yang berisi
alamat data memory dan value yang dikirim dari program visual
basic.NET yang kemudian diproses oleh CX - Server Lite sehingga
PLC dapat menyalakan sensor pada lemari. Dalam proses CX —
Server Lite, value akan dikirim bersamaan dengan data memory
sesuai dengan program yang telah dibuat. Setelah itu PLC akan
mencocokan data memory yang dikirim oleh CX — Server Lite dan
value sesuai dengan sensor yang akan dipakai.

4.1.2. Pengujian PLC Pada Form Login

Tabel 4.2 Tabel Pengujian pada Form Login

Sensor (Value)
o i [ ey | Vet | o | cmiswie
1) (30) (60) (14)
1 | Menyala Mati Mati Relase Press
2 | Menyala Mati Mati Relase Press
3 | Menyala Mati Mati Relase Press
4 | Menyala Mati Mati Relase Press
5 | Menyala Mati Mati Relase Press
6 | Menyala Mati Mati Relase Press
7 | Menyala Mati Mati Relase Press
8 | Menyala Mati Mati Relase Press
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Lampu Lampu Lampu Solenoid — .
No | Kuning Hijau Merah Door Lock L|m|(t351\;wtch
@) (30) (60) (14)
9 | Menyala Mati Mati Relase Press
10 | Menyala Mati Mati Relase Press

Pada Tabel 4.2 merupakan 10 kali percobaan pada Form
Login untuk mengirim value ke PLC dan terlihat saat masuk ke dalam
Form Login, sensor lampu kuning menyala dan Limit Switch dalam
keadaan Press. Keadaan Door Lock juga relase karena masih dalam
form login sehingga pintu masih menutup supaya tidak terjadi
transaksi saat pengguna belum login dengan karu RFID miliknya.

4.1.3. Pengujian PLC pada Form User (Tanpa

Transaksi)

Tabel 4.3 Tabel Pengujian pada Form User (Tanpa transaksi)

Sensor (Value)
No Lam?;ol)-|ijau Kb:{:glil) Door Lock (2) Limi(tgsl\;vitch
1 Menyala Mati Retrac Press
2 Menyala Mati Retrac Press
3 Menyala Mati Retrac Press
4 Menyala Mati Retrac Press
5 Menyala Mati Retrac Press
6 Menyala Mati Retrac Press
7 Menyala Mati Retrac Press
8 Menyala Mati Retrac Press
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Lampu Hijau Lampu Limit Switch
No (30) Kuning (1) Door Lock (2) (31)
9 Menyala Mati Retrac Press
10 Menyala Mati Retrac Press

Pada Tabel 4.3 dilakukan percobaan 10 kali masuk kedalam
Form User untuk mencoba mengirim value dari Visual Studio menuju
PLC. Pada table diatas dalaam keadaan pintu masih tertutup dan
belum melakukan transaksi sehingga limit switch masih dalam
keadaan press atau menutup dan solenoid door lock dalam keadaan
retrac supaya pintu dapat dibuka tetapi hanya selama 10 detik agar
solenoid tidak mengalami overheat.

4.1.4. Pengujian PLC pada Form User (Dengan Transaksi)

Tabel 4.4 Tabel Pengujian PLC pada Form User (Dengan transaksi)

Sensor (Value)
No Lampu Hijau Lampu Door Lock Limit Switch
(30) Kuning (1) (14) (35)
1 Menyala Mati Relase Relase
2 Menyala Mati Relase Relase
3 Menyala Mati Relase Relase
4 Menyala Mati Relase Relase
5 Menyala Mati Relase Relase
6 Menyala Mati Relase Relase
7 Menyala Mati Relase Relase
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No Lampu Hijau Lampu Door Lock Limit Switch
(30) Kuning (1) (14) (35)
8 Menyala Mati Relase Relase
9 Menyala Mati Relase Relase
10 Menyala Mati Relase Relase

Table 4.4 menjelaskan percobaan dilakukan sebanyak 10 kali
untuk proses peinjaman dan kembali. Perbedaannya dengan table 4.3
yaitu pada solenoid door lock dan limit switch, table 4.3 menunjukan
bahwa solenoid dalam keadaan retract atau menutup dengan value 2
dan limit switch yang masih press dengan value 31. Tabel 4.4 door
lock sudah dalam keadaan tertutup karena pintu telah dibuka dan
Limit switch dalam keadaan Relase. Saat limit switch relase, RFID
akan mati karena ada syarat dalam program apabila value yang
terbaca 35 maka RFID akan berhenti scanning, hal ini dibuat agar saat
peminjaman atau kembali listview yang telah dibuat dapat
membandingkan jumlah benda dalam lemari sebelum pintu dibuka
dan setelah pintu ditutup. Setelah limit switch tertekan karena pintu
tertutup maka lampu kuning akan menyala dan kembali seperti pada
Tabel 4.1

4.1.5. Percobaan PLC Saat kunci diputar
Tabel 4.5 Tabel Percobaan PLC saat kunci diputar

Sensor (Value)
No .. -
Lampu Hijau Lampu Door Lock Key Switch
(30) Kuning (1) (14) (35)
1 Menyala Berkedip Relase Diputar
2 Menyala Berkedip Relase Diputar
3 Menyala Berkedip Relase Diputar
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No Lam?éjol)-lijau Kllj_:iwglél) Do<z£4l_)ock Key Switch ()
4 Menyala Berkedip Relase Diputar

5 Menyala Berkedip Relase Diputar

6 Menyala Berkedip Relase Diputar

7 Menyala Berkedip Relase Diputar

8 Menyala Berkedip Relase Diputar

9 Menyala Berkedip Relase Diputar
10 Menyala Berkedip Relase Diputar

Pada Table 4.5 di jelaskan bahwa saat kunci diputar, terlihat
pada kolom lampu kuning berkedip karena Key Switch men triger
lampu kuning untuk berkedip. pada program CX — Programmer di
setting P_0_1 setiap satu detik kontak akan Close dan Open lagi
selama satu detik terus menerus. Dua indicator ini bisa menyala
secara bersamaan karena pada saat Key Switch diputar, Visual Studio
mengirim dua value secara bersamaan.

4.1.6. Percobaan kecepatan pinjam dan kembali antara Tool’s
Crib Konvensional dengan Automation Tool’s Crib.

Tabel 4.6 Tabel Perbandingan Tool’s Crib dengan Automation Tool’s Crib

1
No Waktu Pinjam (detik) Waktu Kembali (detik)
1 61 51
2 90 50
3 95 55
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No Waktu Pinjam (detik) Waktu Kembali (detik)
4 121 51
5 60 60
6 61 65
7 62 52
8 124 86
9 70 50
10 103 53

Pada tabel 4.6, melakukan percobaan pengambilan data waktu
pada Tool’s Crib konvensional dan didapat data saat waktu pinjam
waktu yang didapat kurang lebih 84 detik karena operator harus
mencari alat yang ingin dipinjam oleh peminjam. Untuk pengambilan
data saat waktu kembali kurang lebih 52 detik karena operator tinggal
menaruh alat sesuai rak alat yang dipinjam.

Tabel 4.7 Tabel Perbandingan Tool’s Crib dengan Automation Tool’s Crib

@
No Waktu Pinjam (detik) Waktu Kembali (detik)
1 30 19
2 23 20
3 22 20
4 34 17
5 31 22
6 31 23
7 36 16
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No Waktu Pinjam (detik) Waktu Kembali (detik)

8 31 18
9 27 21
10 31 19

Tabel 4.7 menunjukan percobaan pemngambilan data watu
pada mesin automation Tool’s Crib. Waktu pinjam yang didapat yaitu
kurang lebih 29 detik, karena pengguna harus memilih barang yang
ingin dipinjam. Pengambilan data waktu kembali dudapatkan kurang
lebih 19 detik, peminjam hanya menaruh alat yang telah dipinjam dan
menutup pintu lemari.

4.2. Manual Book

Manual book merupakan buku panduan yang digunakan untuk
memandu pelaksanaan troubleshooting maupun maintenance yang
mengacu pada standar pabrik. Dengan adanya manual book, dalam
pelaksanaan troubleshooting dan maintenance tidak diperlukan lagi
proses coba — coba sehingga dalam pelaksanaannya sudah dapat
dilihat pada manual book.

Pada mesin automation Too!’s Crib dibuat manual book agar
saat mesin dalam keadaan eror atau tidak dapat beroperasi, admin
dapat melihat manual book dan memperbaiki mesin tersebut. Manual
book dapat dilihat dalam lampiran A-11 dimulai dari Bab 1 yaitu
mengenai keselamatan kerja sebelum mengoperasikan mesin dan
peringatan umum tentang mesin tersebut. Kemudian tindakan safety
yang merupakan tindakan untuk keselamatan saat mesin dijalankan
seperti memastikan tangan atau anggota badan dalam keadaan kering
dan tidak basah. Wiring label juga terdapat pada manual book ini
untuk mengetahui potensi apa yang dapat terjadi dan peringatan agar
mesin dapat beroperasi dengan aman. Pada Bab 2 manual book
dijelaskan mengenai spesifikasi dari mesin tersebut. Untuk konsumsi
daya dari mesin tersebut dapat dilihat dalam
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Table 4.8 Konsumsi Daya Mesin Automation Tool’s Crib

KEBUTUHAN DAYA

Tegangan 220v
Arus 1A
Konsumsi daya 240W

Penggunaan komponen juga menjadi bagian penting dalam
pembuatan mesin ini. Komponen yang digunakan sesuai dengan
mesin inimkarena spesifikasinya, untuk datasheetnya dapat dilihat
pada A-11 Bab 2. Komponen yang digunakan pada mesin ini sebagai
berikut :

Table 4.9 Komponen yang digunakan

NO | Nama Barang / Deskripsi Service

1 DR22DOL-E3G_FUJI_PILOT LAMP GREEEN

2 DR22DOL-E3R_FUJI_PILOT LAMP RED

3 DR22DOL-E3Y_FUJI_PILOT LAMP YELLOW

MORGAN BOOKCASE_INFORMA_WHITE
BOOKCASE(216.2X43.4X186)

5 UTICON_POWER Outlet Isi 6

6 Kabel Serial DB9 male-female 10M

7 | UC-232_ATEN_USB to Serial Converter

8 Kabel LAN UTP RJ45 10 M

9 | BOX MCB 2 POLE(BW32AAG)
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NO | Nama Barang / Deskripsi Service

10 | Legrand rubber 2P+E POWER PLUG

11 | DURA 600_OMNI-ID RFID TEXT

12 | Kartu RFID Card UHF 1SO18000-6C

13 | TL5 T5_PHILIPS_LAMPU LED 4W

14 Kunci Pintu Solenoid Door Lock 12 VV Automatic Electronic
Arduino

15 | KR18268 Long Lever Limit Switch 15 A 250VAC//#24

16 RFID UHF Windshield Sticker Passive Tag EPC
Gen2/1S018000-6C

17 | UHF RFID Passive on-metal Tag Screw holes 915MHZ

18 | Kartu RFID Card UHF 1SO18000-6C

19 | UHF Reader & Writer (Middle Range)-CT-1809

20 | Selector Key Switch 3 Posisi Stay Put

21 Power Supply 12V 3A Jaring CCTV LED AC 220V to DC
12V 3A Adaptor PSU

29 UHF Windshield 100x45mm with Anti Metal Shield for
parking

23 | CJIM-CPU 13

24 | CJ1W -1D211

25 | CJIW -0cC211

26 | CJIW - PA202

27 | CJIW-ETN 13

28 | CARDTEK CT-1809

29 | Mifare S50 EPC G2 Card

30 | Windshield Sticker Passive tag EPC gen2
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Mesin ini memiliki fitur utama yang menjadikan mesin ini
lebih unggul dari pada Too!’s Crib konvensional. Mesin yang sudah

dibuat ini memiliki fitur sebagai berikut :

Table 4.10 Fitur Mesin Automation Tool’s Crib

No | FITUR

1 | Transaksi otomatis tanpa operator

2 | Pembukuan otomatis dengan database

3 | Identifikasi Alat dan pengguna Otomatis dengan RFID

4 Membutuhkan transaksi < 2 menit

5 | Maintenance data dan peralatan dapat diawasi

6 | Waktu operasi 24 jam

Pembuatan mesin ini menggunakan lemari yang terbuat dari
logam dan terdiri dari 3 rak. Dan memiliki kapasitas tersendiri untuk
menyimpan alat yang sesuai dengan bentuknya. Untuk kapasitas dari

lemari dapat dilihat pada Tabel 4.11 ;

Table 4.11 Kapasitas RFID dan Lemari Automation Tool’s Crib

KAPASITAS

lebar rak 47 cm

panjang rak 87.5cm

jumlah rak 3

kapasitas RFID 255 tools

Kapasitas Lemari 20 Large size tools
40 medium Size tools
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Lemari yang digunakan memiliki dimensi ukuran tersendiri
dan layout tersendiri. Layout ini digunakan untuk menentukan luas
area dimana mesin akan diletakan sehingga tidak berhimpitan dengan
mesin lainnya dan area mesin tersebut cukup untuk operasi. Berikut
dimensi dan layoutnya ;

Table 4.12 Dimensi dan Layout mesin Automation Tool’s Crib

DIMENSI DAN LAYOUT

Lemari
Tinggi 14m
Panjang 0,5
Lebar 0,5
Layout
Tinggi 2m
panjang 1,5m
lebar Im

Untuk menjalankan mesin diperlukan software pendukung
untuk pengoperasiannya. Software ini dibagi menjadi software HMI,
Database, Webserver, Program PLC Omron, dan OPC Omron.
Spesifikasi minimum dan rekomendasi dari PC sebagai master juga
harus di perhitungkan karena besarnya file dan spesifikasi dari
software yang digunakan. Berikut Tabel menunjukan spesidikasi
software dan hardware yang dianjurkan untuk mesin ini ;

Table 4.13 Software yang digunakan

PC

Software requirement

Visual Studio 2015
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PC

CX Serverlite

CX Programmer

XAMPP (webserver)

Microsoft SQL Server

MS.Access 2016

Table 4.14 Spesifikasi Hardware yang digunakan

HARDWARE MINIMUM

Processor Intel Core i3 and equivalent

RAM 2GB

HDD 250 GB

VGA Intel GMA HD Integrated Graphics

Directx directx9

0S Windows 7

HARDWARE YANG DISARANKAN

Processor Intel Core i5 and equivalent

RAM 4GB

HDD 500 GB

VGA NVIDIA GeForce 940M dengan 2GB DDR3
VRAM

Directx Directx11

0S Windows 10
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Bab 3 dalam manual book lampiran A-11 menjelaskan tata
cara merawat dan memperbaiki mesin apabila terjadi masalah dalam
pengoperasiannya atau juga untuk maintenance rutin. Di bab ini juga
menjelaskan cara pengoperasiannya secara manual dan otomatis.
Pengoperasian manual dilakukan dengan cara memasukan nama dan
NIP karyawan kedalam form login manual yang sudah dibuat dalam
form Admin. Untuk pengoperasian secara otomatis dapat
menggunakan ID card karyawan yang merupakan tag RFID dan
menempelkan pada kaca lemari kemudian mengikuti proses yang
sudah dijelaskan sebelumnya.

Bab 4 manual book merupakan bab terakhir yang membahas
mengenai cara — cara troubleshooting dari mesin apabila terjadi eror
atau sensor dan indikator yang tidak terbaca. Trouble shooting bisa
dari form maintenance yang berada di form admin atau juga
melakukan pengecekan langsung wiring sensor dan indikator dari
mesin.
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BAB V
PENUTUP

Dengan adanya Tugas Akhir ini dapat diambil kesimpulan
dan saran bahwa PLC sudah dapat berkomunikasi dengan PC
menggunakan OPC CX - Server Lite sehingga HMI dapat
memonotoring sensor dan perusahaan tidak membutuhkan operator
dalam melakukan proses peminjaman atau pengembalian, operator
hanya melakukan pembukuan yang dilakukan secara otomatis. Dalam
prosesnya, Automation Tool’s Crib membutuhkan waktu yang lebih
cepat dibandingkan dengan Tool’s Crib konvensional yaitu kurang
lebih 90 detik. Untuk saran, penempatan dari Automation Tool’s Crib
ini ditaruh pada suatu ruangan dan RFID diletakan di pintu masuk dan
keluar sehingga proses scanning dilakukan saat keluar dan masuk
ruangan tersebut. Penempatan ini juga bertujuan untuk menempatkan
lemari — lemari lainnya yang akan dibuat agar semua fool’s yang ada
pada tool’s Crib dapat di muat pada lemari.
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LAMPIRAN

A-1. Listing Program

Imports MySqgl.Data.MySqIClient

Imports System.Data.Sql

Imports ReaderB

Imports System.Text

Imports System.Windows.Forms.Keys

Imports System.10.Ports

Imports System.Reflection

Imports System

Imports System.Collections.Generic

Imports System.ComponentModel

Imports System.Data

Imports System.Drawing

Imports System.Windows.Forms

Imports System.Collections

Imports System.Resources

Imports System.1O

Imports System.Data.OleDb

Imports System.Net

Imports System.Net.Sockets

Imports System.Threading

Imports System.Ling

Imports CXSLite.CXSLiteCtrl

Public Class user
Public text3 As String
Private fAppClosed As Boolean
Private fComAdr As Byte = &HFF
Private ferrorcode As Integer
Private fBaud As Byte
Private fdminfre As Double
Private fdmaxfre As Double
Private Maskadr As Byte
Private MaskLen As Byte
Private MaskFlag As Byte
Private fCmdRet As Integer = 30
Private fOpenComindex As Integer
Private flsInventoryScan As Boolean
Private fisinventoryscan_6B As Boolean
Private fOperEPC(36) As Byte
Private fPassWord(4) As Byte
Private fOperID_6B(8) As Byte
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Private CardNum1 As Integer = 0

Private list As ArrayList

Private fTimer_6B_ReadWrite As Boolean
Private flnventory _EPC_List As String
Private frmcomportindex As Integer
Private ComOpen As Boolean = False
Private breakflag As Boolean = False
Private x_z As Double
Private y_f As Double
Public IP As String ="
Public usename As String =
Public dsname As String ="
Public mac As String ="
Public portnum As String ="
Public tup As String ="
Public rm As String =
Public cm As String ="
Public ct As String ="
Public fc As String ="
Public dt As String ="
Public br As String ="
Public pr As String =""
Public bb As String =""
Public rc As String ="
Public ml As String ="
Public md As String =""
Public di As String =""
Public dp As String =""
Public gi As String=""
Public nm As String =
Public serial As String
Public combo As String

Private siapref As Boolean

Public switch As Boolean = False
Public refreshget As Boolean = False
Public clrflow As Boolean = False
Public compare As Boolean = False
Public rfidclosed As Boolean = False
Public itung As Integer

Dim setl As Boolean = True
Dim set2 As Boolean = False
Dim sPLCName As String = "NewPLC1"



Dim sPointName As String
Dim sDeviceName As String
Dim sPoint As String

Dim bBadQuality As Boolean
Dim sMode As String

Dim iMode As Integer

Dim iSetMode As Integer
Dim bReadOk As Boolean
Dim bWrittenOk As Boolean
Dim iEventCounter As Integer
Dim iSequenceCompleteCounter As Integer
Dim sClockWrite As String
Dim dTime As Date

Dim dTimeNow As Date = Date.Now
Dim sType As String

Dim blisPoint As Boolean

Dim blsDevice As Boolean
Dim DeviceNames()

Dim PointNames()

Dim sError As String

Dim bResultFlag As Boolean

Dim Value

Dim ReadValue As Object

Dim WriteValue As Object

Dim ReadArray(1200) As Short

Dim WriteArray(1200) As Short

Dim WriteAsynchValue As Object
Dim WriteAsyncArray(1200) As Short

Dim ReadSeqValue As String

Dim WriteSeqValue As String

Dim ReadSegArray(1020) As Short

Dim WriteSegArray(1020) As Short

Dim WriteSegAsyncValue As String
Public WriteSeqAsyncArray(400) As Short

Dim CompareVal

Dim ReadVal

Dim limitmasihpress As Boolean
Dim limitmasihpressl As Boolean
Dim limitmasihreleasel As Boolean
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Public lockalreadyopen As Boolean
Dim koneksi As Boolean

Public habisbuka As Boolean

Dim dr As OleDbDataReader

Dim tables As DataTableCollection
Dim connString As String

Dim Dap As OleDbDataAdapter
Dim conn2 As OleDbConnection = New OleDbConnection
Dim provider As String

Dim dataFile As String

Dim connStringuser As String

Public Sub subopenDevice() ' UNTUK KONEKSI PLC
bResultFlag = CxsLiteCtrl1.OpenDevice(sPLCName) ' UNTUK
MEMBUKA NEWPLC1 PADA CX SERVERLITEL,
CXSERVERLITE1 BERADA DI MASING2 FORM
If bResultFlag = True Then ' JIKA BRESULTFLAG SUDAH
DITEMUKAN, MAKA
koneksi = True ' KONEKSI BERHASIL
Else ' JIKA TIDAK
koneksi = False ' KONEKSI GAGAL
End If
End Sub

Private Sub autoplcuser() ' UNTUK MENYALAKAN LAMPU
HIJAU DAN MEMBUKA DOOR LOCK
Dim poinl As String = "D12X" 'UNTUK MEMANGGIL DM 12
PADA CX SERVERLITE
WriteValue = 2 ' VISUAL STUDIO MENYURUH DM12
UNTUK DIISI ANGKA 2
bWrittenOk = CxsLiteCtrl1.WriteAsync(sPLCName, poinl,
WriteValue) ' BWRITTENOK SAAT CXSERVERLITEL
MENULISKAN (NEWPLC1, D12X, 2) PADA PLC SEHINGGA
DAPAT MENGAKTIFKAN DM DAN MENJALANKAN
AKTUATOR
MsgBox("silahkan buka pintu”) ' MENAMPILKAN MSG BOX
End Sub

Private Sub menuutama() ' UNTUK MENYALAKAN LAMPU
KUNING
Dim poinl As String = "D12X" 'UNTUK MEMANGGIL DM 12
PADA CX SERVERLITE
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WriteValue = 1 ' VISUAL STUDIO MENYURUH DM12
UNTUK DIISI ANGKA 1

bWrittenOk = CxsLiteCtrl1.WriteAsync(sPLCName, poinl,
WriteValue) ' BWRITTENOK SAAT CXSERVERLITEL
MENULISKAN (NEWPLC1, D12X, 1) PADA PLC SEHINGGA
DAPAT MENGAKTIFKAN DM DAN MENJALANKAN
AKTUATOR

End Sub

Private Sub user_Load(sender As Object, e As EventArgs) Handles

MyBase.Load ' SAAT HALAMAN USER LOAD TERBUKA

loginuser.bolehmaling = False ' BOLEH MALING MERUPAKAN
KONDISI PINTU SAAT DI LOGIN USER UNTUK ALARM. SAAT
DIUSER ALARM TERSEBUT DINONAKTIFKAN

Call subopenDevice() ' mengaktifkan koneksi plc

tid3.Text = adminloginmanual.text2 TEXTBOX BANTUAN
UNTUK MENYALIN NIP KARYAWAN DARI HALAMAN
ADMINLOGINMANUAL UNTUK MENAMPILKAN DATA DIRI
KARYAWAN

Timer4.Enabled = True 'UNTUK MENGAKTIFKAN TIMER
YANG DIGUNAKAN UNTUK MEREFRESH KEADAAN LIMIT

TextBox15.Text = "read" ' UNTUK MENULIS KEADAAN
LIMIT

TextBox16.Text = "read" ' UNTUK MENYALIN KEADAAN
LIMIT YANG PERTAMA SAAT PINTU TERTUTUP

TextBox17.Text = "read" ' UNTUK MENYALIN KEADAAN
LIMIT YANG KEDUA SAAT PINTU TERBUKA

TextBox18.Text = "read" ' UNTUK MENYALIN KEADAAN
LIMIT YANG KETIGA SAAT PNTU TERTUTUP LAGI

autoclose.BackColor = Color.Red

tid2.Text = loginuser.textl ' TEXTBOX BANTUAN UNTUK
MENYALIN NIP KARYAWAN DARI HALAMAN LOGINUSER
UNTUK MENAMPILKAN DATA DIRI KARYAWAN

Timer7.Enabled = False ' TIMER UNTUK KEMBALI KE
LOGINUSER SECARA OTOMATIS

Call isiGrid() 'UNTUK MEMANGGIL FUNGSI MENGISI
DATAGRIDVIEW

Call persiapanrfid() 'UNTUK MENGAKTIFKAN FUNGSI RFID

End Sub
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Private Sub Button33_Click(sender As Object, e As EventArgs)
Handles Button33.Click ' BUTTON UNTUK KEMBALU KE
HALAMAN LOGIN USER/ HALAMN UTAMA
loginuser.bolehmaling = True 'MENGAKTIFKAN KONDISI
UNTUK ALARM LIMIT AGAR ALARM BUNYI SAAT PINTU
TIDAK DI TUTUP DENGAN BENAR
button2.PerformClick() ' UNTUK AUTOCLICK BUTTON2
UNTUK MULAI SCANNING RFID
Call tutuprfid() ' MEMANGGIL FUNGSI UNTUK MEMUTUS
COM ATAU KONEKSI PADA rfid
If StatusBarl.Panels(1).Text = "COM Closed" Then
loginuser.Show() ' LOGINUSER TAMPIL
loginuser. TextBox13.BackColor = Color.Green
Call menuutama() ' UNTUK MENGAKTIFKAN LAMPU
WARNA KUNING PADA PLC
Me.Close() ' UNTUK MENUTUP HALAMAN USER
End If

End Sub

Dim limitl = TextBox15.Text

relaypress()

relayrelease()

ReadValue = Nothing

bReadOk = CxsLiteCtrl1.Read(sPLCName, sPointName &
"D10X", ReadValue, bBadQuality)

TextBox15.Text = ReadValue

If limitl = 31" Then

limitmasihpressl = True
End If

Dim limit6 = TextBox15.Text

ReadValue = Nothing

bReadOk = CxsL.iteCtrl1.Read(sPLCName, sPointName &
"D10X", ReadValue, bBadQuality)

TextBox15.Text = ReadValue

If limit6 = "35" Then

limitmasihreleasel = True
End If
'sementara
End Sub
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Private Sub relaypress()
Dim limitl = ReadValue

ReadValue = Nothing
bReadOk = CxsL.iteCtrl1.Read(sPLCName, sPointName &
"D10X", ReadValue, bBadQuality)
TextBox15.Text = ReadValue
If TextBox15.Text = "31" Then
TextBox16.Text = TextBox15.Text
End If
If TextBox16.Text = "31" And TextBox17.Text = "35" And
TextBox15.Text = "31" Then
TextBox18.Text = TextBox15.Text
End If
End Sub

Private Sub relayrelease()

Dim limitl = ReadValue
ReadValue = Nothing
bReadOk = CxsL.iteCtrl1.Read(sPLCName, sPointName &
"D10X", ReadValue, bBadQuality)
TextBox15.Text = ReadValue
If TextBox15.Text = 35" Then
TextBox17.Text = TextBox15.Text

End If
End Sub
Public Sub adminbutton()
ADMINToo0l1lStripMenuItem.Enabled = False
End Sub
Private Sub accesdb()
connl.Close()
provider =
"Provider=Microsoft.ACE.OLEDB.12.0;Data Source ="
dataFile =
"C:\Users\rico\Documents\Database_Final.accdb"
connString = provider & dataFile
connl.ConnectionString = connString
End Sub

Private Sub tutuprfid() '
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Dim b2, b3 As Boolean
button2.PerformClick()
b2 = True
If b2 = True Then
tabControll.Selected
b3 = True
If b3 = True Then

ClosePort.PerformClick()

End If

End If

End Sub

Public Sub persiapanrfidi()
list = New ArraylList()
progressBarl.Visible = F
fOpenComIndex = -1
fComAdr = 0
ferrorcode = -1
fBaud = 5
InitComList()
InitReaderList()
NoAlarm_G2.Checked = Tru

Byone_6B.Checked = True
Different_6B.Checked = T

P_EPC.Checked = True
C_EPC.Checked = True
DestroyCode.Checked = Tr
NoProect.Checked = True
NoProect2.Checked = True
fAppClosed = False
fIsInventoryScan = False
fisinventoryscan_6B = Fa
fTimer_6B_ReadWrite = Fa
Label_Alarm.Visible = Fa
Timer_Test_.Enabled = Fa
Timer_G2_Read.Enabled =

Timer_G2_Alarm.Enabled = False

timerl.Enabled = False

Buttonl.Enabled = False
button20.Enabled = False
Button5.Enabled = False

Index

alse

e

rue

ue

lse
lse
lse
1se
False
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False

Buttonl.Enabled = False

button2.Enabled = False
Button_DestroyCard.Enabled = False
Button_WriteEPC_G2.Enabled = False
Button_SetReadProtect_G2.Enabled = False
Button_SetMultiReadProtect_G2.Enabled =

Button_RemoveReadProtect_G2.Enabled = False
Button_CheckReadProtected_G2.Enabled = False
Button_SetEASAlarm_G2.Enabled = False
button4.Enabled = False
Button_LockUserBlock_G2.Enabled = False
SpeedButton_Read_G2.Enabled = False
Button_DataWrite.Enabled = False
Button_BlockErase.Enabled = False
Button_BlockWrite.Enabled = False
Button_SetProtectState.Enabled = False
SpeedButton_Query 6B.Enabled = False
SpeedButton_Read_6B.Enabled = False
SpeedButton_Write_6B.Enabled = False
Buttonl4.Enabled False

Buttonl5.Enabled False

DestroyCode.Enabled = False
AccessCode.Enabled = False
NoProect.Enabled = False
Proect.Enabled = False
Always.Enabled = False
AlwaysNot.Enabled = False
NoProect2.Enabled = False
Proect2.Enabled = False
Always2.Enabled = False
AlwaysNot2.Enabled = False
P_Reserve.Enabled = False
P_EPC.Enabled = False
P_TID.Enabled = False
P_User.Enabled = False
Same_6B.Enabled = False
Different_6B.Enabled = False
Less_6B.Enabled = False
Greater_6B.Enabled = False

radioButtonl.Checked = True
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radioButton4.Checked = True
radioButton5.Checked = True
radioButton7.Checked = True

radioButtonl10.Checked = True
radioButtonl4.Checked = True
button6.Enabled = False
button8.Enabled False
button9.Enabled False
buttonl@.Enabled = False
buttonll.Enabled = False
comboBox5.Enabled = False
radioButton5.Enabled = False

radioButton6.Enabled = False
radioButton7.Enabled = False
radioButton8.Enabled = False
radioButton9.Enabled = False

radioButtonl@.Enabled = False
radioButtonll.Enabled = False
radioButtonl2.Enabled = False
radioButtonl3.Enabled = False
radioButtonl4.Enabled = False
radioButtonl5.Enabled = False
RadioButtonl6.Enabled = False
RadioButtonl7.Enabled = False
RadioButtonl9.Enabled = False
textBox3.Enabled = False
radioButton_bandl.Checked = True
RadioButtonl6.Checked = True
ComboBox_baud2.SelectedIndex = 3
comboBox9.SelectedIndex = ©
comboBox10.SelectedIndex = ©
radioButton22.Checked = True

If Me IsNot Nothing Then
automatic()
End If
End Sub

Private Sub tidbantuan_TextChanged(sender As
Object, e As EventArgs) Handles
tidbantuan.TextChanged

textl = tidbantuan.Text
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End Sub

Private Sub loginuser_Load(sender As Object, e
As EventArgs) Handles MyBase.load

Me.UserdataTableAdapter.Fill(Me.Database_FinalDataSe

t.userdata)
ADMINToolStripMenuItem.Enabled = False
Call autoplcloginuser() 'plc
Timer3.Enabled = True
Timer2.Enabled = True
TextBox14.Text = "read"
bantuanemergency.Text = "read"
Call persiapanrfidl()
TextBox13.BackColor = Color.Green

bolehmaling = True
clearrfid.BackColor = Color.Pink
End Sub

Private Sub
ComboBox1_SelectedIndexChanged(sender As Object, e
As EventArgs)

End Sub
Private Sub tidl_TextChanged(sender As Object,
As EventArgs)
End Sub
Private Sub autoplcloginuser()
Dim poin As String = "D12X"
Dim alreadyopen As Boolean
user.subopenDevice()
alreadyopen = True
If alreadyopen = True Then
WriteValue =1
bWrittenOk =
CxsLiteCtrll.WriteAsync(sPLCName, poin, WriteValue)
End If

End Sub

e
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Private Sub TextBox12_TextChanged(sender As
Object, e As EventArgs) Handles
TextBox12.TextChanged

Dim str As String
accesdb()
connl.Open()

str = "SELECT * FROM [userdata] WHERE (id=
'" & TextBox12.Text & "')"
Using cmd As OleDbCommand = New
OleDbCommand(str, connl)
dr = cmd.ExecuteReader
dr.Read()
Try
TextBox13_2.Text =
dr("nipuser").ToString
Catch ex As Exception

End Try

End Using
TextBox1ll.Text = TextBox13_2.Text
connl.Close()

End Sub
Public Sub automatic()

Dim b8 As Boolean

tabControll.SelectedIndex = ©

OpenPort.PerformClick()

If button8.Enabled Then
comboBox4.SelectedIndex = 1
ComboBox_scantime.SelectedIndex = 0
If comboBox4.SelectedIndex = 1 Then

radioButton8.PerformClick()
If radioButton8.Checked Then
comboBox4.SelectedIndex = 0
If comboBox4.SelectedIndex = ©
Then
button8.PerformClick()
tabControll.SelectedIndex = 1
b8 = True
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If b8 = True Then
Call tangkap()
End If

End If
End If
End If
End If

End Sub
Public Sub tangkap()
button2.PerformClick()
End Sub
Private Sub TextBox6_TextChanged(sender As
Object, e As EventArgs) Handles
TextBox6.TextChanged, TextBox13_2.TextChanged
TextBox10.Text = TextBox6.Text
TextBox12.Text = TextBox1@.Text

End Sub
Private Sub RefreshStatus()

If (ComboBox_AlreadyOpenCOM.Items.Count = 0)
Then

StatusBarl.Panels(1).Text "COM Closed"
Else
StatusBarl.Panels(1).Text
CStr(frmcomportindex)
End If
StatusBarl.Panels(@).Text = ""
StatusBarl.Panels(2).Text = ""
End Sub
Private Sub accessdbuser()
conn2.Close()
provider =
"Provider=Microsoft.ACE.OLEDB.12.0;Data Source ="
dataFile =
"C:\Users\rico\Documents\Database_Final.accd
connStringuser = provider & dataFile
conn2.ConnectionString = connStringuser

" CcoM" +
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End Sub
Public Sub subopenDevice()
bResultFlag =
CxsLiteCtrll.OpenDevice(sPLCName)
If bResultFlag = True Then
koneksi = True
Else
koneksi = False
End If
End Sub

Sub isiGrid()
accessdbuser()
DS = New DataSet
tables = DS.Tables
Dap = New OleDbDataAdapter("Select * FROM
[tabel_pinjam] where nip like '%" & nrporang.Text &
"%'", conn2)
conn2.0pen()
Dap.Fill(DS, "tabel_pinjam")
DataGridViewl.DataSource =
DS.Tables("tabel pinjam")
End Sub
Sub hapus()
toolsl.Text = ""
namatools.Text =
merkalat.Text =
tanggalkembali.Text =

Private Sub autoplcuser() Dim poinl As
String = "D12X"
WriteValue = 2
bWrittenOk =

CxsLiteCtrll.WriteAsync(sPLCName, poinl, WriteValue)
MsgBox("silahkan buka pintu")
End Sub
Private Sub menuutama()
Dim poinl As String = "D12X"
WriteValue =1
bWrittenOk =
CxsLiteCtrll.WriteAsync(sPLCName, poinl, WriteValue)

End Sub
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Private Sub tutuprfid()
Dim b2, b3 As Boolean

b2 = True

If b2 = True Then
tabControll.SelectedIndex = @
b3 = True
If b3 = True Then

ClosePort.PerformClick()

End If

End If

End Sub

A-2. Program write lampu merah
Sub alarmlogin()
If TextBox11l.Text = "" And TextBox14.Text
"35" And bolehmaling = True Then
alarmpintu.Show()
Dim poinl@ As String = "D12X"
WriteValue = 60
bWrittenOk =
CxsLiteCtrll.WriteAsync(sPLCName, poinl@,
WriteValue)
End If
End Sub

A-3. Program write lampu kuning

Private Sub menuutama() '
Dim poinl As String = "D12X"
Writevalue = 1
bWrittenOk =
CxsLiteCtrll.WriteAsync(sPLCName, poinil,
WriteValue)

End Sub

A-4. Program write lampu hijau

Private Sub autoplcuser()
Dim poinl As String = "D12X"
WriteValue = 2
bWrittenOk =
CxsLiteCtrll.WriteAsync(sPLCName, poini,
WriteValue)
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MsgBox("silahkan buka pintu")
End Sub

A-5. Program pembaca Limit Switch
Private Sub Limitpress()
Dim poin2 As String = "D12X"
ReadValue = Nothing
bReadOk = CxsLiteCtrll.Read(sPLCName, poin2,
ReadValue, bBadQuality)
textBox1l.Text = ReadValue
If ReadValue = 7 Then
Limitmasihpress = True
End If
End sub
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A-6. Flowchart pada form login user dan loginadmin

Log-In user loginadmin

START

NeuT
PASIWORD
Y
RS >
Y
way
USERTAG !
scanne  [*
DATA LSER

USER_TAG=NRP

[NRF)ON
TEATROX




A-7. Flowchart pada form user

USER

RFDTOOLSTAG
RUNNING LAMPON. SCANNING SHOW USER DATA

E————

INSERT SCANNED
TAGTOLETVIEW2

1]

UNLOCK DOOR
oK

NEON LAMFON

INSERT SCANNED.
TAGTOLETVIEW3

LSTVIEWS.COUNT

v

FPEMINJAMAN PENGEMBALIAN
INSERT [ PINJAM = INSERT (KEMBAL =
LSTVIEW2ITEMS - LSTVIEWS.ITEMS -
LISTVIEWS.ITEMS) UUSTVIEWR ITEMS|

Too To8

I_‘_I

MAIN_MENU SHOW |

<P

ITEM CHECK ON
LSTVIEWR2 &3

-2
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A-8. Flowchart RFID

{ START )

MAIN MENLU

USER IDv
ERDETEKS)

TIDAK

USER MENU

Y

RFID SCAN
JUMLAH
PERALATAN
YANG TERSEDIA

FINTU
TERBUKA

TIDAK

®

RFID BERHENTI
SCAN

RFID SCAN
JUMLAH
PERALATAN

TIDAK

MAIN MENU

PEMINJAMAN

PENGEMBALIAN
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A-9. Flowchart pada form userpinjamkembali dan tools
tersedia

userpinjamkembali toolstersedia

USER
STORY,

SHOWUSER SHOWAVAILABLE
HISTORY ON TOOLSON
DATAGRID DATAGRID

& &>
J G J
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A-10.

Flowchart komunikasi CX — Server Lite

Main menu

User Menu

'

CX—Server Lite
memprosesvalug
kedalam Data
Memory dan di
transfer ke PLC

v

PLC menerima data
dari C¥ — Server Lite

v

Solencid Door Lock
Retract dan lampu
hijau menyala

Fintu Terbuka

Proses pengambilan
atau pengembalian
barang

v

CX— Server Lite
memprosasvalue
kedalam Data
Memaory dan di
transfer ke PLC

v

PLC menerima data
dari CX — Server Lite

Pintu tertutup

CX— Server Lite
memprosesvalug
kedalam Data
Memory dan di
transfer ke PLC

v

Lampu Kuning
menyals, sclenoid
door lock dan lampu
hijau mati

v

Main menu
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A-11. Manual book

1 KESELAMATAN

A.PERINGATAN KESELAMATAN
1. PERINGATAN UMUM

Mesin ini dilengkapi dengan alat keselamatan untuk
melindungi pengguna dan mesin dari bahaya kecelakaan. Operasi
yang tidak sesuai prosedur dapat mengakibatkan kecelakaan. Oleh
sebab itu, operator harus membaca buku petunjuk penggunaan mesin
sebelum mengoperasikan dan melakukan perawatan mesin. Apabila
ada fungsi yang tidak dijelaskan dalam buku ini, silahkan
menghubungi Departemen Technical Service.

Sebelum  mengoperasikan  mesin, disarankan untuk
membaca peringatan umum untuk mencegah kecelakaan.

1. Mesin ini harus dioperasikan oleh personil terlatih.

2. Disarankan untuk tidak mengambil Tools lebih dari 3

3. Operasikanlah mesin ini dalam keadaan sehat dan fit untuk
bekerja.

4. Area disekitar bagian operasi mesin harus dilengkapi dengan

pencahayaan yang sesuai dan perlengkapan pengaman.

Lantai pabrik harus dalam keadaan bersih dan kering.

6. Rambut yang panjang harus diikat dengan rapi.

o
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2. TINDAKAN SAFETY

Gunakan Alat Pelindung Diri (APD) seperti gambar di bawah ini :

SARUNG
TANGAN

KACAMATA

SEPATU
SAFETY

Safety action ketika mesin dalam

keadaan running dan beroperasi

Pastikan tangan/anggota badan anda dalam keadaan kering
dan tidak basah.

Pastikan Admin mengecek keteraturan kinerja mesin |,
proses, dan hasilnya secara berkala.

Safety Action ketika mesin dalam

keadaan bermasalah dan macet

Ketika terjadi masalah, tekan EMERGENCY.

Pastikan mesin berada dalam keadaan MATI/OFF sebelum
tindakan / penanganan selanjutnya.
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I11. Buka Bab 4 buku bagian
Maintenance/Troubleshooting
B. WARNING LABEL

1. Karena warning label menempel pada bagian-bagian mesin
agar dapat beroperasi dengan aman, pahamilah isi warning
label sebelum mengoperasikan mesin.

2. Jaga kebersihan warning label sehingga dapat dibaca dengan
jelas.
3. Jangan pindahkan warning label. Jika warning label

dipindahkan, tempelkan kembali ke posisi semula.

Mengindikasikan = adanya tegangan
listrik tinggi (berbahaya), kegagalan
dalam  mengikuti instruksi  akan
menyebabkan kematian atau luka serius.

CAUTION Instruksi untuk menutup pintu agar

KEEP THIS terhindar dari kemungkinan bahaya.
DOOR CLOSED

*CATATAN WARNING LABEL

Peringatan Warning Label
1. Pahamilah seluruh warning label mesin ini.
2. Jaga kebersihan warning label agar terbaca jelas.
3. Biarkan posisi warning label sesuai tempatnya.
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2 DESKRIPSI MESIN

A. MACHINE

Mesin Automation Tool’s Crib

Integrasi Mesin Tools Crib merupakan integrasi antara tiga
device yang berbeda yaitu Visual Studio, PLC dan RFID.

B. SPESIFIKASI & PRINSIP KERJA
MESIN

Desain Mesin
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Urutan proses :

1. Login menggunakan kartu RFID dengan menempelkan
kartu pada kaca lemari.
2. Setelah mendengar bunyi Door Lock, tunggu sebentar lalu
buka pintu.
3. Ambil tools sesuai dengan yang dibutuhkan (maks 3 tools).
4, Tutup pintu setelah mengambil tools.
5. Lihat pada layar HMI sudah muncul notifikasi Transaction
Succesfull
KEBUTUHAN DAYA
Tegangan 220v
Arus 1A
Konsumsi daya 240W
KAPASITAS
lebar rak 47 cm
panjang rak 87.5cm
jumlah rak 3
kapasitas RFID 255 tools
Kapasitas Lemari 20 Large size tools
40 medium Size tools
DIMENSI DAN LAYOUT
Lemari
Tinggi 14m
Panjang 0,5
Lebar 0,5
Layout
Tinggi 2m
panjang 15m
lebar 1m
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PC

Software requirement

Visual Studio 2015

CX Serverlite

CX Programmer

XAMPP (webserver)

Microsoft SQL Server

MS.Access 2016
HARDWARE MINIMUM
Processor Intel Core i3 and equivalent
RAM 2GB
HDD 250 GB
VGA Intel GMA HD Integrated Graphics
Directx directx9
0S Windows 7
HARDWARE YANG DISARANKAN
Processor Intel Core i5 and equivalent
RAM 4GB
HDD 500 GB
NVIDIA GeForce 940M dengan 2GB DDR3
VGA VRAM
Directx Directx11
0S Windows 10
Communication
Ethernet Port 2 port
Wireless Network adapter Wifi 802.11 b/g/n
USB 2.0 3 Port
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SISTEM IDENTIFIKASI

RFID
Reader CARDTEK CT-1809
Tag Mifare S50 EPC G2 Card
Windshield Sticker Passive tag
EPC gen2
KONTROLER
PLC OMRON CJIM MODULAR
Power Supply CJIM - PA202
CPU CJ1M - CPU13
Input CJIM - 1D211
Output CJ1M - OC211
Communication CJIM - ETN13

P
O

Nama Barang / Deskripsi Service

DR22DOL-E3G_FUJI_PILOT LAMP GREEEN

DR22DOL-E3R_FUJI_PILOT LAMP RED

DR22DOL-E3Y_FUJI_PILOT LAMP YELLOW

MORGAN BOOKCASE_INFORMA_WHITE
BOOKCASE(216.2X43.4X186)

UTICON_POWER Outlet Isi 6

Kabel Serial DB9 male-female 10M

UC-232_ATEN_USB to Serial Converter

Kabel LAN UTP RJ45 10 M

O N oo A [ W|IDN|F

BOX MCB 2 POLE(BW32AAG)

[ERN
o

Legrand rubber 2P+E POWER PLUG

[y
[N

DURA 600_OMNI-ID RFID TEXT

[EnY
N

Kartu RFID Card UHF 1SO18000-6C

[EEN
w

TL5 TS_PHILIPS_LAMPU LED 4W
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NO | Nama Barang / Deskripsi Service

14 Kunci Pi_ntu Solt_enoid Door Lock 12 V Automatic
Electronic Arduino

15 | KR18268 Long Lever Limit Switch 15 A 250VAC//#24

16 RFID UHF Windshield Sticker Passive Tag EPC
Gen2/1S018000-6C

17 | UHF RFID Passive on-metal Tag Screw holes 915MHZ

18 | Kartu RFID Card UHF 1SO18000-6C

19 | UHF Reader & Writer (Middle Range)-CT-1809

20 | Selector Key Switch 3 Posisi Stay Put

21 Power Supply 12V 3A Jaring CCTV LED AC 220V to DC
12V 3A Adaptor PSU

29 UHF Windshield 100x45mm with Anti Metal Shield for

parking

C. FITUR UTAMA MESIN

Automation Tools Crib ini membuat peminjaman dan

pengembalian secara otomatis.

FITUR

Transaksi otomatis tanpa operator

Pembukuan otomatis dengan database

Identifikasi Alat dan pengguna Otomatis dengan RFID

Membutuhkan transaksi < 2 menit

G| W[(N|F

Maintenance data dan peralatan dapat diawasi
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3 OPERASI & PERAWATAN

A. PERSIAPAN SEBELUM BEROPERASI
1. Pastikan tidak ada bahaya di sekitar mesin.
2. Pastikan alat keselamatan tersedia.
3. Periksa dan pastikan kabel sudah tersambung
dengan power source.

B. MENYALAKAN MESIN

1. Nyalakan mesin dengan mendorong switch NFB dari

posisi OFF ke posisi ON

.
-

NFB Master Panel

2. Nyalakan PLC Eada NFB Box dengan mendorong switch
£ < P

Layout Master Panel
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C. DESKRIPSI PANEL OPERASI

ITEM DESKRIPSI

Key Switch Akses untuk admin

D. OPERASI MESIN
PENGOPERASIAN MANUAL

PN E

~No

Periksa apakah kabel power terhubung dengan benar.
Aktifkan NFB utama untuk menyalakan mesin.
Pastikan lampu indicator power menyala.

Pastikan tidak muncul alarm ditandai dengan indicator
tower lamp berwarna merah. Apabila indicator tower
lamp berwarna merah, buka software Automation Tools
Crib.

Pada operation panel pilih Key Switch dengan seizin
admin.

Pada Form Admin pilih login manual

Masukan NIK dan Password

PENGOPERASIAN OTOMATIS

el NS s

Pastikan tidak ada bahaya di sekitar peralatan.
Pastikan peralatan keselamatan tersedia.
Periksa apakah kabel terhubung dengan benar.
Pastikan lampu indicator menyala.
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5. Pastikan tidak muncul alarm ditandai dengan indicator

tower lamp berwarna merah. Apabila indicator tower
lamp berwarna merah, buka Software Automation Tools
Crib.

6. Tempelkan kartu pada kaca lemari untuk login.

7. Buka pintu setelah terdengar bunyi Door Lock.

8. Ambil Tools sesuai kebutuhan atau kembalikan Tools sesuali
dengan tempatnya.

9. Tutup pintu dengan rapat.

10. Prosses selesai.

4 TROUBLESHOOTING

Apabila terjadi masalah (error) selama mesin beroperasi :
1. Tekan tombol emergency.

2. Nonaktifkan tombol dengan memutar tombol ke Kiri.
3. Ikuti petunjuk troubleshooting di bawah ini :

1) HMI
Problem Kemungkinan Tindakan Perbaikan
Penyebab
1. Program - Program Not - Buka kembali program
berhenti tiba responding .Exe
— tiba
A-1. Object out - Kabel Ethernet - Pasang kembali kabel Ethernet
of String terlepas - Lepaskan dan masukan kebali
kabel Ethernet ke USB
A-2. Serial - USBRFID - Pasang kembali kabel RFID
Comm Error terlepas - Lepaskan dan masukan kebali
kabel RFID ke USB
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A-12.

Datasheet CPU PLC

Tatroaduction Section 1-1
1-1  Introduction
1-1-1  Owerview

CPU Functional Element

The: CJ1M CPU Units with Ethernet Funotions combine the high-speed, large-
capadty, multifunctional capabiftes of the EYSMAC Cl-series CPU Unit in a
micre PLC with fhe funcionality of an Ethermst Unil.

HNote The Eshernet functional element is part of $he CPU Unit and carnot be

The: CHM-CPUICHETN incorporates. a CPU funcional element combined
with an Eshernet functional elemant. The CPU functional slement has the
same functionality as o CHM-CPUALT CHM CPU Unit {without built-in 100
with unit wersion 3.0 or later. The Ethernet functional element provides the
main functions: of the TIW-ETHN21 Ethernet Unit.

Product nama | Froduct modsd Canfigursiion
numizes CFU funciional Elharnal
tunctional slemant
CFU Unit with | Ethemsd Unk with
same similar
TuncBonality
CFU Unil wih CHMCPUT1-ETH | CHM-CPUTT CHW-ETRET
Elharmat Fundions. [ 1y Crute-ETN | CMCPUTZ
CHMCPUI3-ETH | CHMCPUIS
Wodkl Frogram | VO poinis | Dals Memory | Expansion
capachy E:Il:
CHWMOCPUI-ETN |SEsops  [180points | 2 Kworms (Mo | Nona
CHWMCPUIZETN [10Ksiops 320 ponis | Eeneedan
CHWMCFUTSETN |20 Kelops | 540 pornts amary) 1 ma.

Hote Details on the CFU Funotional Element ars not provided in $his manual. Refer
fa the CIM CPL Unit Ope mition Manu [

Ethernet Funotional Element

1-1-2 Features

Moded Priyslcal | Maximum numbar Communications
Iayar of nodess In FINE service
nictwork

CHM-CPUTI-ETH | 100BASE-TX, | 254 = FINE oommiunications.
CHMCPUIZ-ETH | 108ASE-T arvice

= FTP saner
CHM-CPUTI-ETH

« Aulomaticaly ndjustod

chock Imformrarion.
= Wiah funciions

= The CPU functional element has the functionslty of & CHM CPU Unit
withiout built-in W0
:Dl;gfau FINS communications services, FTP ssrvioss,
ndjustment, without requiring installstion of o s=pa-

= The CPU Unit

oned suriomstic

rate Ethernat Uinit.
HNote Socket senvices snd sendingfreceiving msi are not supportsd.

= The unit seftings and siatus monitoring of the Ethemet funciional element
can be parformed from the Web browser.
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Specificmtions Saction 1-2

1-2 Specifications

1-2-1  Performance Specifications
CPU Functional Element

Ram Speciiication
Mol Gl 1R-CPUSETH |E..|1'J CPUMZETH |E..I1M-EF"_1' ETH
Functicnal elemeni wersion Vi 3.0 or lafer
10 poinis £40 320 [180
Usar program mamory 0 Ksleps 10 Kstaps |5 sleps
Maximum number of Expansion 1 max. Mol supporiad
Racks
Cl-aarke Bask WD Units Total: @+ 00 Unfls max. | Tk @ Unis max
Cl-sarles Spocial 'O Unhis {CPU Aacic O Linds
Clsarles CPU Bus Units El\'lis:nsbr Fack: 10
|
Duata Momory 22 Kwonls
Extanded Dala Mamoey Mol suppocied
Fulsa functons Mol supporioc
Inderrupd inpuis z i
FWH cUiput points Fana
Haximum subrsuling numbss 1,024 258
Maximum jump numbr for JEFP 1,024 258
Ires Tructhon
Funclion Maximum numbor | 128
bilocks [FB) of dedinRions
Maximum number | 258
ol irsfances
Flash memory | Funciion biook pro- | 256 Fbyies
GRAM My
Commant s &4 Hbytas
Frogeam Indax fle | 64 Foyes
Symibol tnbles 54 Kbytas
Ethernet Functional Element Transfer Specifications
Ram EpacHication
Funclional element warskon Wl 1.0 or latsr
Wadla pcoess method CEMATD
Modulstion method Hasatond
Transmisslon pathe Siar form
Baud rala 100 MbE's [1D08msa-TX) 10 Mis [10Basg-TX)
Transmbsion medla Unshigidad twisiod-pair (UDF) cable Linshicided twisiad-pair (LIDF) cable
Calegories: 5, & Colegories: 3, 4, 5,
Snikldad twisted parr [ETF) cabls Shiglded twislod-pair (ST cabde
Calegories: P00 At 5, 55 Colegonies PI0Lial 3, 4.5, 5
Transmksion dis@anca 1000 s {lslmnca Bolwoon hub and noca)
Humbar of casonde connetions Mo rastrictions. B swiiching hubs am used.
CPU Bus UnR Syslom Estup Ara P04 byles [Eaa noie 2.
capacity
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Specifications Section 1-2
Common Specifications
[ Spacication
Caurrant oonsumption (supplied by | D05 A & 5 WOC
Prwor Suppdy Unfs)
Heodsa Immunity 2 KV on prowss SUpply InG joonicaming o IECE1000.4-4)

Vibratlon reslstance

10 fo 57 Hz, 0.075-mm amplieda, 57 fo 150 Hr, scccéamBon: 5.8 mis® I Y,
and I dirsctions for B0 miruios [Tima coafickent: 8 minuoes. =ooefickenl tactor 10
= Ioial tima 50 min.) (aocording io JIE COD404

Shock msisianos

147 mi's? 3. 8mas aach In X, ¥, and Z directions [Folay Oatpul Unit 100 més?)

{accondng to JIE CO041)

Aminden Opanating o poe g 0o S5°C
Apnibdend aperating humidity 10% o 0% [with no condlensation)
Almosphors Musl ba frea from cormosive gasas.
Arnibiend siorage bemparaiura —20 fio T5°C {seochading batfary]
‘Grounding Liass than 100 0
Enclosurs Mouniad In a panal
Waighl [Unit oy} 200 g max
Dimenslons BZ = 50 = B5.mm W = H = D}
Safaty moasurns Coronmes i cLiLss and EC Dirocihes.

Not= 1. The numberof stepsin o progrm is not fie same as $he numbesr of instne-

tions. For example, L} and OUT require 1 step each, but MOY[0E1) re-
guires 3 sieps. The progmm capadty indicates the iobal number of steps
for all instrucons in the progam. For details, reder o the SYSMAC CJd-se-
ries Progmmmable Controlers Operation Manual (W2333) for the number
of steps required for esch imstnection.

The Ethernet funciional element in the CIM CFU Unit with Ethemed
Functions is also alocated in the CPU Bus Unit System Selup Area.
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Specifications Section 1-2

Dimensicns (Same for All Units)
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1-2-2 Comparison betwean Ethernat Functional Elements and Ethernet

Units
The following mble shows the diferences between CJIM CPU Units with
Edhernet Functions and C.l-series Ethemet Uinits.
Itaam CJ-zorias Ethornat Uni CHMM CPU Units with Ebheendal
Functions
Moodal numbar GHW-ETHN CHM-CPUT-ETH
CHM-CPUA2-ETH
CHM-CPU3-ETH
Physical kyer 100BASE-TX, 108ASE-T Eama
Mambar of nodes on FINS nstwork 254 Sama
Removing Efamal functonal akment Presln Mot possibia
‘Sares spechication ‘Spachication by IF aodress or host Eama
rama speclications (DNS cliand func-
]
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Soecifications

Section 1-2

tam l-saras Ebfmenat Unit MM CFU Units with Etharnot
Functions
Commenicaiions | FINS communicaiions. | ANSUDRP Same
sanios SEVica FINETCP

FTF servar funciion

Tha CFU UnEs 1le mamory (Mamony
Card or EM e memaony) can be

Tha CPU funciional slomant’s Mla
mamary fdamony Cand onfy) can

earlimTiien. Ess raancd=arlian.
fsiomaiic ciook inlor- | Tha CFU UnEs inlemal ook dala can | Sams
mation acjesiment b3 suomaticaaly ol 1o T ook
= 5] rn-cﬂu-drr!ll;m ENTF servar
Wb funclions Tha Uinkt seltings con b madae and sla- | Same
tus can b read fnom a Web bmwsar
wming fha Web sanes
Mal funotion:s Mol sared funclions Mot possihia
Mal recabva functions
Socia! sarvica func- TCP sockal senicas Mot possibia
Heom UOF sookel servicas
FINS! commands REEET Same

CONTROLLER DATA AEAD

Same
Fesponds o CITW-ETH2

COMTROLLER ETATLSE AEAD

ECHOBACK TEST

BROADCAET TEST [READ RESULTE)

BROADCAET TEST [EEND TEST
DT

ERRCH LG READ

ERRDA LOG CLEAR

REQUEST TO OPEM UDP BOCKET

REQUEST TO RECEINE UDF
SOCHET

REQUEST TO SENDY UDF SOCKET

REQUEST TO CLOSE UDP SOCKET

RECLUEST TO OFEM TCF SOCKET
[PAESIVE]

RECIEST TO OFEM TCF SOCKET
ACTIVE)

REQUEST T RECEIVE TGP SOCKET

REQUEST TO SBEND TCP SOCKET

REQUEST TO CLOSE TCP BOCKET

EXECUTE FING COMKMAND

REQUEST TO CHAMGE REMOTE
MODE FOR FINEITCP COMMECTION

REQUEST TO READ STATUE FOR
FIMETCF COMMECTION

P ADDRESS TAELE WRITE

P ADDRESE WRITE

P ADDRESS TABLE READ

P ROUTING TAELE READ

PROTOCOL ETATLES READ

MEMORY STATUE READ

SOCKET STATUS READ

ADDRESE DATA READ

P ADDRESS READ

SRVHE IR 8RR S| FiElE A EEE
HR(EL B RRE B
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Pan Names and Dimensioas Section 1-3

1-3 Part Names and Dimensions
1-31  Part Mames

Front
B Version 1.4 or Lower

LED irdicaiors
Siider
Elatiary
Compartmant
OIF Ewfich
Momony Cand

- —
i £ —
Parpraral Pt

Momony Card ———
Connacior

RE-ZEC Pord

-

Mameory Casd Eject Eufion
et Mounting Fin for DI Track
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Pan Names and Dimeasicas

Section 1-3

B CPU Functional Elemsent

Description

LED: indicaices

Indicaiic the staus ol the CPU Functonal Elament. {Rafar

In GPL Functional Elsmert ingloators on sage 10
dtals.)

DI swiich

Eats IniSal ssttings for he TPU Functional Elament.

Fariphaml port

Connecls fo & compulsr running Swpport Softwan o a
Programming Consola.

Mamaony Cand Indicalos

MCP®A {green: LE whan power | supplied fo Mamooy
Cand

BUSY foranga)c L when Memony Card ks boing accossod

Miamary Cand power sup-
piy Swilch:

Siops tha powar sapply o tha Mamaory Cam so bhat tha
MI‘I‘!DI"|| Cord can ba remossad.

Wiamany Cand connacior

Thia connecior whiare o Memorny Cand can ba nsared.
{Thez labal on the Mamony Card must iaca 1o tha righl)

Wamony Cand aled ution

Prossed jo remove the Mamory Card.

RE-Z32C porl

Connecis 1o & serial communications dovica.

B Ethernet Funotional Elesment

Hama

Desoription

LED indicaions

Indicaic the siafus of the Ethernsd Fundional Elemant
(Flar o Effvsmet Funciional Bement indicaiors on
page 12 or dalalls. |

Link nismicar swich

St tha unil mamibar lor Efhemiet funchionallty. Safting
ranga: 0 lo F heax

Finda mumber sefiches

St tha FINE node addross ior Ethamaal s 8 2-dgi haxs-
dackmal numbes: Seiting mnge: 01 jo FE hex

Elhernet connaoior

Connect 1o Elnemia Ihrmugh o Teited-parr cabia

Sidars

Conned o and lodk e adjacont Unis

Mouniing pirs for DIN
Tradi

Usad o mount and ook e Lini jo & DIN R

Hote When you are not using the peripheral port or AS-232C port on the CPU
Functional Elemnent, cover it with the enclosed cover o protect it from dust.
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Part Names and Dimeazions

Section 1-3

CPU Functional El Indi

The following mble desaribes the LED indicators loomed an the front panel of
the CPU funcsonal slement.

Indicator | Coke Slalus Mzaning
RN Groan O PLC Is opemiing nomally In MOKITOR or RLUM mods.
Flashing | Sysiem downioad moda sovoror DHF swiich satings amor.
OFF PLC has stopped oparaiing whils In PROGAAM moda, or has sloppoed opamting
dud o o fatal emor, O s downloading das from ha sysiam
ERAALM | Fad oM & falal emor has coowted (Rouding FALS Instruction macution|, o a hanwarg
@iTor fwalchaog Bmer seror) has ooosTed
Tha CFU tunctional slemant will siop oparating, and the outpuls from all Cutput
Unis wil tum OFF.
Flashing | A ron-fokel ermor has oooomesd (including FAL irstruction asscution)
Tha CPU tunctional alement wil coniinss: opeming
OFF CPU functicral sleman Is opamiing nommaly.
MH Oronga | ON l:i.lmDFFErlwél:ﬂﬁ]hub-mbm ON. Tha cutpus trom all Cutpul Unlis
wil OFF.
OFF Crdput OFF Bl [AS004 5) has bsan bamed OFF
PRFHL Cranga | Flashing l:Fln_'an:II\:\rmmrﬂrlsmrmu'l-:mng [sending Or recaling) via tha poriphaml
port.
OFF CPU functicral slomant s nol communicating via the pariphaml port
feall Ceanga | Flashing CFln_'I'l.lnchrnldnrﬂnlls communicaling [sending or recshving) wia the RS-232C
part.
OFF CPU functicral slemant Is nol communicating vin the AS-232C port.
1 "
TR ™ (R Rl oot o pong rescess o e mamry
Mobe Do nof lum OFF the powar supply fo the PLE while this indicaior is i
OFF Daa ks nol being writlon 1o fash mamong

Wzaning

Powar s Bsing suppliod o ihe Mamory Canl

Flashas omoa: Easy backup read, weiie, o varlfy noameal
Flashas 1ive limas: Easy backep wile mafund

Flashes ires imes: Easy backep wiila waming

Flashos continuowssly: Exsy backup read Or warfy mabunction

oFF Powar s not baing supplied o tha Mamany Cand
BUEY Orange | Flashing | Mamory Card b baing acosssed
OFF Mamory Card i nol being nooassed.
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Pan Namez and Dimensioas Section 1-3

DIP Switch
The CJUM1 CPU Unit with Ethemed Functions hias an B-pin DIP switch that is
used to set basic operational parameiens for the Unit, as shown in the follow-
ing table.

Fin no. | Sating Functhan Usage Dwalault
1 oN W dizsabled lor user progmm mamory. | Lsad o pravant programs irom baing acd- | OFF
-:5¢ﬂ=?n:ln.| dently ovorariten fnm Progrmiming
OFF | Wiriing enabied for user program mamory. | o eoes {Inciuding Frogmmiming Consok)

2 o The: U=ar program & aulcmatically trmns- Lisad b shors tha programe Intha Momory | OFF
famad from e Mamory Cand whan powes is | Caed Io swiloh op-sral or o automaBcally
umsad L ‘franssier programes ol power-up (Memaory

OFF | Tha usar progrm &= nol asomalically fmns- | D200 FROM opemion)
farmad irom the Memory Card whan power s | Mola Whan pin 7 ls ON and pin 2 b OFF,
tumied OH. cary cRLID Necating oo th
Card Iz givan priorty, sooven T pin 2 s
0N, ihe usser progrem i nol astomat-
caly ransfamed irom tha Maemorny
Cord whaan powar s hoemied Ol

] —_ Mol usad. — OFF

4 ON Feripharl oomimenications paramglors | Tum O 1o esa the pariphaml o OFF
4 In tha Ssfup oro wsed denics other than P wﬁgm Consok of

Cx-Frogmammar (Feriphoral s only)
OFF Ferphaml COMITAN cabons parama e
ot uming Console of CX-Fro-
{ Pariphaml bus oniy) oro wsed

& oM ReS-232C port communications pammelas | Tum O o esa tha RE-23520 por for & Pro- | OFF
:dmgacxﬁu-g'ﬂrmmmm gramiming Davics.
onky) ang uwsad

OFF ReE-232C port communicalions pammelens
Sat In tha PLC Ssiup ore wsad

[] ON Usar-datined pin. Tems OFF tha Lsar DIF Egl jpin & bo ON or OFF and usa A3B51Z2 In |OFF

Swiich Pini Flag (A3DS12) L] 1o creale @ user-delined condl-
OFF | Usor-oofined pin. Tams ON the Usar CaR | 200 using an 10 Led.
Swiich Pin Flag (AS0512)

T ON 'Wirtiing from: tha CPU fencionad slement fo | Press and hold the Memory Card) Fowser OFF
fha kamorny Cand Eupply Swiich for froo seconds.
Fhod:an%rrmmunmwmmhcﬁ.' mmlmmm%mmmcm

foral slamant forciional alamenl, ftom DN e PLC poser.
This opeention ks ghean prorty over adomatic
feanster jpin 2 i OM) whan powar I OHL
OFF “erifying confanis of Mamory Card. Press and hold the Mamony Card Fower
Eupply Swiich for froo seconds.
1] OFF Alwarys OFF. OFF
Mot=e 1. The following dala carnol be owerwritten when pin 1 is ON:

= All paris of the user progam (programs in all msks)

= All datn in the parmmeier ansa [swch as the PLC Setup and VO table)
Whezn pin 1 is OM, the ussr program and parameter arsa will not be deansd
when the memary dear operation is periomed from a Programming De-
ice.

2. The CPU functional =lement will not enter any mode excapt PROGRAM
mode after backing up dote o & Memory Card wsing NP switch pin 7. To
enier AU or MONITOR mode, tun OFF the power supply, tum OFF pin
T, and then nestart he PLC. This will enable changing the cpeming mods
a5 normal.
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Part Names aad [imeazions Section 1-3

Hot= The language displayed for the Cl-senes CPU Uniis is not s=4 on the 0P
switch, but mier is set using Programming Console keys.

The siatus of the indicalors show the opeming status of the Ethamet func-
#onal =k=mend, os shown below.

IILiX

Indio ator Calor ] daaning
LN Groan Pl M Cpsmbion snpped
Hamfeors seor
LE MNormral oparation
1008 Groon Pl M 10 Mbps {10Basa-T)
{Translar spead) LE 100 Mbps (10008 TX)
ERC Fad Pl | Efsemesl funclional slemant nomal
{Ethama funciional <&a- LE Nodo andress not betwaan 1 and 254
it ) A hardwarg. 6.3, Intemal mamony] ermor has cocumed.
ERH Fad Fiol H CPU funciioral slamam nommal
{CFU lunclional alemant LE An eror has cooumed ol the CFU Tunclional slemant
o) Tharg s &n croe in tha W0 Eabie, il numar, mnk Setup, o musng
lntia satings.

Flashing Aﬂlﬁﬂl’ oddess has boen sel. With aulomalic address
mion, righimicst two digils of the IP addess do nol maich the
node BOdrnss

80 Yalbow ol H Pl sanding dain jready 10 send)

{Sand Data) LE Sanding et

RD alow ol 1 Mol moahving dai ready 10 reca ha)

{Aacale Dai) LE FAcaking data

LHK alow ol H Link ol ostnbished batwean hubs

LN stmts) LE Link csiablishan hoowoon hubis.

TCF alow Pl H Nona of the alghl TCP sodmils prowided for sockel servicas I= In
{TCF socks! In usa) i

LE Al least ons ol tha eighl TCP sockets provided for sockal sandoss

15 I use
FTF alow ol H FTF sarsar on shandiny
{FTP Sarss Sansica) LE FTF sarvar operaling (one wsar connecled)
HOET alow ol H Sarvar (DMS, SMTF, POF3, or EMTF} nod balng used.
{Earsar conneciion sia- Flashing An o has cooumad in tha sanser connaction.
E""":' LE Tha sareor conneciion is nomal
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Part Names and Dimensioas Section 1-3

Th.- unit ru-nl:r:r ul.ued h:\rdmh‘l'y ndmdud CPU Bus Units. when mons than
one CPU Bus Unit is mounted o #he same PLC. Use a small screwdniver ta
maks the setting, Wmking care not 1o damage the rotory swich. The unit mum-
ber is factory-set o 0

Moke 1. Turn OFF the powsr supply belors setting the unit number.

IF #he unit rmber is being set for the first Sme or changed, then VO tobles
masd be crealed for te PLC.

3. With CE-serizs and (-series PLCs, dedicated arsas are sutomascally ol
located in the CI0 Arsn and DM Area acoording to the: unit numbers that
are sel. For detnils, refer to SECTION 4 Ethernet Unit Memo iy Allocafions

(WaoD).

'I\'hh the FINS mmn'mr:.u.inn: service, when there ore multiple Ethemst
functional elements or Efhemet Units connecied o the Ethernest network, the
Eshernet funcional elem=nts and Ethemmet Unils ane idenffied by nods
addreszes. Use the node address switches to set the node address between
01 and FE hexadecimal {1 to 264 decimall. Do not set & number that hos
already been sa4 for another node on the same networ.

Version 1.5 or Highar Version 1.4 or lower Eeﬂirg:.!nge: 1w FE

N , é,_hl NOLE decimal)
% % x1g' %}RE"

e node address is
Inciory-set to 01.

The: et switch sets the siceens The top swilch s=is the

{mast significant digit) and the |sideens [most sig-

t switch sets the ones digit rﬁcmtﬁurﬂﬁr
-:'In:usl significant digit). batom swatch seds the
ones digi [least signifi-
care 50

Motz Tumn OFF the power supply before seiting the node address.

Relation to IP Addresses When using the automatic generation method (sither dynamic or possive) for
address comversion, set the rightmost byte of the: IP address sot for the Ether-
net functional sements or Ethemet Unit o $ie some value as $hie node
wddress. H this is not possible, either the IP address iable method or the com-
bined method must be used for pddress comversion. [For details, refer to e
Effernef Linis Construction of Metwodks Operation Manwal [W420).) I the
FIMS communicotions senics is not wsed on the Etesmet network, then i@ is
al right bo cverdap with ofher Ethermet functional slements or Ethesmest Units.
Thes satting, howewer, must be made within & mnge of 01 1o FE. If 2 valus out-
side of this mnge is set, the EAC indicator wil light.
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Part Names and Dimeazions

An IP oddress lobad s provided with the Ethemest functionol slement. Writing
the |P nddress and the subnet missk on this labsl and then attadhing it to the
front of the Ethermed funcional element allows the IP address and subned

mask to be sasiy confirmed.

Front of Etherniet Funotional Element
‘orsion 1.5 .or Highar ‘arsion 1.4 .or Lower

R .
[ FE f R R W e
A8 | riiEs A P ALCFESE

-
133 113.110.142

|
| @E || %L:- SLUBMNET M AatH
%'@? 0. 255.255.0

Aknch Fulnbel io B font
\
I " ' 3 :ﬂi!ﬂ N
| | =T | | s
| |
| |
1

of the Efemat unciional

slemert betemen the nods
Emch communications device connected o the Ethemmest network is allocated
a unique Etherned address. For the Ethernet functional element, this Ethermed

rasmber werichan sndl e

Ethwrmet connecior.
wddress is. shown on the right side: of the: Unit == & 12-digit hexadscimal num-
ber.

Ethameat addnass 12 dighs)

HNote The Ethernet address can also be checked using the FINS command.
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A-13. Datasheet Input
CJ-series Input Units

CJ1W-ID/IA

A Wide Range of Basic Input

Units for High Speed Input and
Different Applications
- Receive ON/OFF signals trom exdemal devices

e the PLC System b updase 10 memiary in S

CPU Uni
- Hew high-speed Input models CJ1W-I0212 and

CJUTW-I0233 are o availabie. These unies can

EnwWHnE2 DI

help 0 increase system firoughpa.

Features

OH Feagaras Tiess: 1501 OF Aesparas Tive: B0uy
= e LAVOE TERVAD ane PI0VAD rradsis te cenmed in devices uth diteoeni brpes o sadpadn
® Thes 5.3-005 resdedz cam be conrecied ie deedos with sdter FPR g PP gatpats. Thers o re e be el the pslassy *1
* A gl St i B Ui B aet Seen Orbe O e B reduse S inflaeras of sodeal radns.
n e P $r WL CHS D NP HEDE sun b oaned T
" o Taoraral LNt o acahibis | meore § sy ie olwessd e s el deiosn

1. Thes v pasbariy i uzsed fur S o cevrrern,
B Mar mupdain unlh 2 a0 54 ingars.
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Ordering Information

Inlomatonal

C-W-IDAA

Seandarde
= The siwmchers wre atbrovsted o oo Lk UL, Un: UL (Clus | Divemson 3 Prodects for Basedoo Loosona), ©: CEA, UC: cllus,
UCh: dlun [Clam | Crvmiere !prd}:hfwlh.nnhnlml.lll L, Kt MK L: Lioyd, e CE: EC Directromn.

= Contsed your DRACMN repressnisirs o o detsis snd oo b Baaes sandaria
Inpast Units
Curreri
Tpac fongoan EziLaTRbor
Lint e | Frose=t = 1 o | Sowede
VO poiniy, | WprtROiiEand | common Eximeasl words | BV [ 24w
el T
. ¢ | Hercsisin
. Ut |1 voc, ms, | TP | RS e | cowamm
. iE Rarcm s Ci
Unilx | 1Einpus | 349D, 7 mh el el i EECCR BT CHWR
1L inpus I poma, Farncein e -
WIC, T A twmd |01 CIPWDHE ML, G
14 o | | comman | arminal bleck -
1l BT S EE TR ol i [P SRS PR cowaz |
g " Gk
ﬂ 1 T inpu MG 4.1 mi ic M. omacz Fwoh Dl CJP WIS
p
L Rmsic = e
== g apm | 3470, 4.4 mt el |MLomas  |Fwos |0m CHWaIES | M. L, G
e
B inpats B WIOC, 4.1 il e FuliL raraca | 4 worh il T WA
e
H npats HVOC, 4.1 mi e M. T 4 s 2L CWaOEs
P Lt L
Listn P00 T4 WA, 10, | B s
. |" s lcmmen | TemnalEoy | 1T00 | DO G
il Wi 121YAL, Tma, | 18 Hanamzin
b it | o iy el el s FECC T WA
Azvassarks

Corracion m notrcuded for medsl wilts comeecion. Erer uss o of S appicsble conmeco: imisd Selos or oss 5m sxeieshis Connscor
Terrrarml Elack Cormarmior: Uit or ¥ Palay Termral. For detals on winng maisods, mefer io Exiemal biscecs

110



n.ppli:-lbll Cannaciery
Fuitnu CErnectirs fer 30-mpaad, s utpat, Brgn S X -npesti -, and Te-inpart S-suput Unity

CTW-1DA
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CTW-10A

CJ1W-D211 DC Input Unit {24 VDC, 16 Points)
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S bar @l Cireein 18 (¥ pantz/rorsws | oroan
LELY LA

Ll =] ol
n FEELY

T00%. timufraod |2l VDT
iR m T ‘l-hn?-;?“l.rrr.l:r

280 Bl mie. erdgeen pdemal eerpal ane S 08 berarcl (1M VDO

Die imciriz St 1800 VAL brawmss S pernl ranah ind fe Girierewral for Umiees ¢ 3 ledage oreel o 10 mk max
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Wagir! T gmn
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A-14. Datasheet Output

Cd-series Output Units

CJ1W-OC/OA/OD

A Wide Range of Basic Output
Units for High Speed Output
and Differant Applications

* Thesa Output Unils recsive the: resubs of
outpul instnecticns from tha CPU Unit and
parform ONOFF control for cademal devices.

*High-spesed Cutpul modals CHW-00213 and
CJAW.O0=34 can halp o inorease sysiam
throughput.

Tierm: 1%, OFF Tirrer: S0gn

= B el vty of Ti Black T o Urnis are mewkabie i slow yow o ssady s scieeal cusul deraces.
*1. T fsloveig Limity horvs ksl short oot peotection: CITWH-0Ca0e, CHW-O02c, GHW-00212, snd CITW-O0e2.
"B Sarndubiln bor modely wsth 22 cutpuia on B4 s
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Ordering Information

Iniermaioral Siandarde

CHW-OC/OAOD

-“-mv:lnlﬂnﬁuhduﬂnn Lk IJLUI L Ehlﬁrlm}ﬁ’d.:ifwl'humlh:l“l.ﬂ CEA, UC: e, UCT: clflus [Cleas | Diviasce 2
Produch e Hasedous Locabom), CLE CE BC Drmcivea

. mwﬂlﬂ:ﬂ-mh“hhhlﬂl.ﬂ#ﬂ&:uﬁ“hﬁmlm

oL, N: KK L: CE

Output Units
Mool
Urinpgp | Procduct e Ay Model | Starclards
Duiput m Blazirsum waricharg | Elhrd allzeaned sy | aw
ol sapecny
Fiadmy Farzanbl
Eﬂ'-':“ = | =o'vAChe WOC, 2A :’:‘E" ::h“. 1words | ouog :_: ChW-OC2m
=B ]
{E = |mricmeme za [0 fpming |twee (om0 |22 | coweocan
Trmz
Ut
Fercsnbia
i' 2 |=ewac o a Ll el Rl Cahi-azm | U5, KL
Farcanbia
Gekrg | 2 |eemimoza |7 el Bl CJvi-D0mm
Famzsubia
Sekrg = 12eMVOC 054 7:1""‘-_ ;::rhnl 1words [ 2u00 CW-D0a0
Farcanbia
Sekrg | M0 liemvDCoss |J9REE e Tk 200 CvW-D0em
8
. Fercanbia
Dot ton | 5k | “pl [+ 70C. 05 1 P el A L ChW-00ma | K, L CE
i- Simlorg il RETSEAR T :";:: Fuptn Eword oM ChW-00en oL
CE
" Sekrg | F, |wewiDoosa |Bpem (ML oo o CJVW-D0z3
=
Sekirg | FE4T |2 VOC 05 japats (ML lewed |om CahW-D0ma | K, L O
i -
¥ [ f 18 parts, | Fuptas y
kg L O E T Rl il dworh (o CVH-D0
> |Gy | 2, |mesmcoaa [SFEm (ML om (o CJVW-D0zsa
. Farcanbia
i Bowrong 2 HEI 'muz_: i TE_:?“_ ;:hn. lworde |20 G- DD
: [ree—
= [=eWDC,0sa 8 peaty, UG, K, L,
Soercing = Sy P ;:L_n. 1worde |2 Ch'W- D004 oE
. Fercanbia
Soercing " HEl lmuu:"' " :ﬁ£: mnl lworde |20 Ch'W-00z
= [2aVOC, 0zA 18 poactn, | WL .
Soercing = o -y % 1 ;n:- x Ewormh |21 Ch'W- D0z
Sowung| M |esivDooaa | TP ML R PR L CJ-DO0maz

Accessories

Connactors ang not incheded fior models wih commacions. Efther usa one of e apoiicable connecion isiad balow or usa an appicabls Connecior
Tarminal Elock Comension Unil or 10O Reioy Temminal. For detzlls on wiring methods, eiar o Exema niorisoo.
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CHW-0OC/OAOD

CJ1W-0C211 Contact Cutput Unit (16 Points)
Kame 18-poant Corect Output Lk wth Taeramal Bock
Hods| ChW-OCa
—— 2 A 250 WA s = 1), 2 A 250 WA focm = 0.4}, 24 28 VIO 1 ALty
II:."'B--."F'E 1 mé £ VOD
Famu W2 HAE [Fusim T Comporents, Lid | Ganeol be mpleced
Elscirncal 152,000 opsrssicra (24 VOT, resstes adf 100,000 opescra (220 VAL, coog = 004, mductve bud)
Bervice Like of Reey | Mecharscs® 20,000,000 cpsotonm
Ssrwce v wil sy deperding on Fe convecied ke,
OH Fiamg Tims |12 rm .
[ — T —
Kb ol Cirewitn | 18 prastwfonmmen, | oo
[ETTT Feai =01 Bl babwnan st ierrurals s the GH el 500 VOO
Disloctric Strength | 2 000 VAC between Fo sl morests and e GH el ko 1 roruie o8 leskeoe ot of 10 mf mas.
Irimmal Currord 110 A5 VOC ma
iC F 28 md 24 VDT mae. (8 b = K of OH pontal
= 170 g
Jex Thl_ Cudll
i
@ Q| ex T Ol
1
L
Cireaa Configurasion -
L o
] st ricace
= The wgrad rere ol e sl ww e deace vanshis samae
The dewice warsbls remes am the moe et us e’ ohe descs e
=y Eipn —
1 AD = sox vt oty A
| A1 (=] o vt i
R P oz T
| A3 2] o i E,ﬁ o
X 3 {1 = =
e Pt iy | A% =] o ot
- el e |2mov e Ty
| A0 [ | ot mea 3
g Rl PR TP
28 VA o M—_{D_
F T ’7_5’5 T _
= Thes mgreal rewmes ol B el wew the device vensbis sames
The desece warakls rames amn e rene e ums e’ s descs s
" Temminal numbas AD In A8 and B0 1 B8 2 Lsed in the oNiamal comacion and Serminal-Oowioa varnabis agrms. They arm not prited on
fha Units.
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A-15.  Power Supply unit

CJ-sernes Power Supply Unit

CJ1W-PA/PD

Equipped with the RUN output for
checking the operation status, as
well as the replacement
notification function for easy
maintenance.

Lineup of five models including the
AC power supply (25W).

» Stablo power supply is avaiable fom e Clsancs
CPU Unit % cach ¥O Units via the dodicated bus. The
most sutiabla Powar Supply Unit can be scloctad tous VO speciicasons andlor

Chwose

Features

. ﬂ-Mnﬂwﬂa@a—”n-—hdhwhhhwh ChW-PACEC ordy)
+ Powsr Supgiy Uit prowces wede varstons soooed

+ Powsr Supply Unt provdes wade vasstors hp—t-m[lmbmvwnvm]‘n

+ The cutps comtect dueng cpmertion amables you o the CPU cpmation. (CIYW.-PACEE] ondy)
+ Corening % e SEMI-F47 Stancrd *

" AC nput fype, 200V mn rpat
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Ordering Information

MM TNl SRanca s

CHW-PAPD

= The: standands ars abbrevixied as iofiows: L= UL, UH: ULiCiass | Diwiskon 2 Products for Hazardous Locations), C-CHA, UC:cULus, UCT: clilus
(Cinss | Diwision 2 Products for Hamsdous Locations), GU: cUL, K- KK, L: Lioyd, and CE: EC Dimcthes.
2ppdcahis condhions bor thass sandarss

» Comiact your DA ON represamiaive lor furtar delolls and

Power Supply Units

Clutpar cazesiy Cpionm
= " Poowar sy WOC RO ml N Mai-ig-mrcoe Wil Coardsrdn
Enpmeity | capaity Lo -
e 4z ™ CHW-PAISD
[
5K IEA W
AL o o
epply 100 e 2 Yom Fa CIrW-RkISR
u |||
) 1, KL
=
2R 44 W Yo he Ma CHW-PR212
.
—
ﬁ | Ty 1EA W ke Ha CHWPDIH
|}
DT Fowr £
Sepply VDG
uri
r
=] ZA 248 ILW e Ma CHW-PDIR | LCY,CE

Hiotet: This unit cannod be sed with Fa Maching Aulomation Comimber K-senas

Accessories
Thans | 0 Bocessony for s G Saries Pomsr Suppsy Lnt.
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CHW-PAPD

Specifications
Harr: =
ol (CaH WP AT O TH-=N3050 (Cd W= PRSTE CJ w0335 (CH W= POIGEE
Sapply vaisse 100 i 340 ¥ D | wicie-mengl, S0AE0 Hx M WD
wred Precpsrery S I 304 W A, 47 o0 Fix Y o MW O P8 o Ehd ¥ OC
rangan
Powmr F 170 WA rran. 50 WA e 50 W e O A
B0 = 1P AT
AL DD 1Y AC 0 4 r e for ooid
15 AT e ree. b cold wiwr s reom ismparshas wiari i reom imzensiors | APV DS
Innmh curmnt ™3| 5 00 2 v AC PET R 30 A7 T e e ok
AT e e b ookd wisrd 6l room iepakoe 41 el o o o ool
abar &l FROT EEISMEL
FAASWDC S04 5WDD FIA S WD
SDA, LW DT mciuding sy o SR Ui [ineiuiing mupply i CPU | (ncheding sumeey b DR | {inciusing supply & CPL
Ly inify
Curipet enpmoity 7 L]
OLE A, 3 WD 04 &, 24 ¥ OC 0l A M VDG 04 & 24 ¥ DC
Tzl 75 W max. Toink 14 W e Tobal: 25 W mma. Toimd 15l Wmms
Caripad inerunsl
|mwica pxppy] Pk prowriac
Cormet
SPET-RD
Swviich
O N OAC, 2 A e
ALY carigei "2 Mot ororingd
13 Y AC, 05 &
(irechucives fomcl), 34 W DC
R, f et o by
YOG, A |
i A outd jopsn
-colgszt atar
sk Beatiom fton | P Prowcec T P L
THa
» 20 Wi rn. st 500V
D) bbwesn 5l
SRR AT A
0 MO i [ SO W O G il 3, anel PR i (il SO0V OO |30 M0 min. [l SO0 W DOy
[T o] bnwnan &L naiorral wd b al saTr st A i e | S DC sl and
ramiciance S mminas L ¢ GF irina ek bl
=1 = 30 LA min jul 22 |9
al slatr
i o Trmb s
G il "0
5 00 WA, SRS Har e
1 i et
BT bR and
GR firminsl "3 s
000 W AL S Ha babwoen al slaTr FI00 Y AD SOA Hr 1 NI W A, SOAG0 Hr e
For | min s AL memirmb wii s | o0 1 min batwesn &5 £ rrur batwnan [0
Tl mrolGF weTinas curant of 10 oinTEl arci GF s [ acems e G mTrrah
Disinctre grangts =3 i Es = "3
" Lisbonery: vt 10 b 000 ¥ AL, WA Hr | Lassksge carssnts 80 | Lsaiosggs ourrsnt: 10 ml W
man o rrin btwenan A Tem
mlam cups leTnirak
wrel A il *7 mih
] v of B2
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1, D00 & AL, SOARD Her tor 1 emirsie bastvenn D5 sarisrmsl e GH iseninsts 1
Limsbsom: cumvent: 10 mah ra
hcica ¥ = Y on prwr masciy e jooniorming i EGE 1 R
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CHW-PAPD

Harri .
CET WP AT | commsaaasn | T W-PASER | CJTWF0a2E | CH W-PEAGS
BT i A D = Hix ) fact inchucing casims)
Mok o s bs S0 e ﬂ‘r
CPJ Rack arh-l_m PETEN wrel um.nm
dimsnsass Hix CH = B2 m'umlr - :|' CoH -G -
'Ilbﬂ'nl’-hg.m::lltﬁng'l ELT+a= M+mels mn-hmdl‘p‘muﬁnmmu‘
mnd e i e e of
Sabey Conioera io-cliLan mad G
1. Disoonrsec] o Power Supp Termiral from tha GA leminal whan sranTu ' Insulason and
m:mmmﬁmmmmanmmm-ﬁ;mmunhm =
3 oy whan mouried o CFLU Rack,
1. Tha [=Ty -2 0. for 2 coid siar ai room lempsaiung. Tha innsh coninod cimuid wsos: & Fomision slamand wika
cunar comiol . i tha ambic tom| mu@umn'ummmnmﬂmmm ITH
Irnush curreris given i Fa b may b by 1 Pwicm e given waluss. When selacting fuses of ke ko sxiomal choults

allow sufficient in In shut-of .
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mlmﬂ‘guqi&nw mﬂ T:Tmlm Hhﬂwtmmllmwwﬁﬂﬂuﬂw
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ancading e powar SUEpRy oUEp canscy of f tha outputs ars shoned.
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=ld
£
%
B
w
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External Interface
CJIW-PAZOSR

POPWEE Irdiowiny
fu-rm:.'n’n:-qmlmhw-ﬁqﬂw

. =
Frismal commacior eminsty
PN aipul
CTW-PAZ0SC
rmmh"
oo |
Terimsls P
auriormial oot F'" N [ﬁﬂhmm—mu&

TEST wviich
Tha TEST wwiich oun ba wmad
b OFF e e ouioest

thal noifs whon
ol
e

a—' mmﬁnm
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C-HW-PAPD

CIW-PAZ02

FOWLH Indecaior
/umwn_gwmrum-smym

L] _dl,l' L
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C-HW-PAPD

AC Impout
Supply 500 o 240 W AT jabowabic: 85 io D24 W AC). [Volmge soieotinn | nof raquired |
DC Impout
Supoly 24 W OC

Aliowabla powaer supply wokaga

= Thectuation range

CIW-POES 10.2 bo 2508 VDO (309}
ClWPDEE 218 by 264 WOC f+10%)
LG
Gmound o2 ressianon of 100 O of s o INCHSE NDiss MESsancs and Teoid slecirio STooi
GH

Ground fo 2 resisiarre of 100 0 o fess o avoid elecinic shook.

RUN Output (CJ1W-PAZ05SR Only)
;‘:Dr'rﬂ:':mhru-ﬂ-lmI.'ﬂEHJLPIHW-:HLHBI“]NTEHMLT‘HFMELM‘UHHLE:\ihh:l:H.IFIditl.ﬂa

Alarm Output (CJIW-PAZ05C Only)
Tha aiarm ouiput i ussad o noiify whan Fowor Euoply Ui rapiacamant s required. The oulad Is nomally OHL Tha ouipul lume OFF whan Ba
fima unill repiacamant s & months of ks,

Wiring
Wire
For AC/DC powar supply

FTE
. — |[u 517 1o 2 [6nn

For grounding wira
Fanomm ended wird slze |2 mid min

For alsm cutput
Recommandod Wik size ee clannging speniny | ‘tokting gy | - PactenT

AWG I 18
Comecting i FLC ionmiral binck mocols 31N min
D22 o (L3 ranr) . 30H mm Tioi0mm

E‘Ef&i‘:ﬂ, Comsctng 1o LG connecior motcls 10Nmn
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: Calculating Total Current and Power Consumption

Exampia: Witon tha Folowing Units ang Mouried to & Cl-saeros CFU Rack Using & CITW-PASTD Powsr Supply Uni

CHW-PAPD

Mads olnge group
Lini type EV 1
CRU Lnt CJIM-CRUME 1 [T -
1D Cortrl Uit CITWAC DT 1 (=) -
Easi 12 Uniis CITW-IDE ] 0060 A _
[Input Links) CITWACEa! F] [T -
Easic 10 Unis . -
[Cuigas Lk CITW-OCE 2 nosoa 0048 A
Epackl L0 Ll CITW-OADA 1 [EET) -
CPL Bus Lint CITW-CLEZS 1 [EET) -
TG + 050 + 0U080 = 5+ 0000
Courrant comsymption 2+ QU0 = 2 + 0120 + 0350 U4 A 2
150 A 2B A) DLOGE: A i 4 A
TEEV=TU5W TL0GE A = 20 ¥ = 2304 W
Fower consumption - :

TS + M = 10354 W [ 14 W)

Wiole: For detals on Lind oo oonsumption, oier in Crerng irioem ation
Using the CX-Programer to Display Current Consumption and Width

P Fack and resicn Fack ourman oonsumption and widh can be
Wlonu in the CEACUCE Tabio Wirdos. ([ Tha width can bedisolayed for the G
1 will ba dispiayed in red Samoiens Fmdmhmlxtmuxﬁmnnammmll:—d . WESE)

Exmmpia:
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A-16. RFID

UHF Intezrative RFID Reader with TCPIPRMS

Overview
UHF Integrative Reader iz 3 high performance device which can read and write

3l UHF tag: or cards in 3 long distance. It iz simple to install and use. Now it iz widely
applied in many RFID applications, like parking and access control.

Main Features

-Compatibility: IS018000-68, 1S018000-6C(EPC Gen 2) protocol;
-Frequency Band: 902-928Mh:z or 865-868Mhz;

-RF Power: 0-30dbm adjustable;

-Interface: TCPIP/RI4S, R5232/UART, R5485, Weigand26/34;
-Read Range: 1-6meterz depends on tag and environment.
-Provide free demo for testing and free SDK for development;
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UHF Infegative BFID Raadar with TCPIVEHS

Applications

Antelligent traffic management such as ETC, custom clesrance. parking lot, and

sutomatic weighing

-Logistics such as container management, pallet management, and asset tracking

-Ticketing
-ficcess oontrol

Specifications

Bodel No. CT-4EM

Type UHF Inte=rative RFAD Reader
Working freguency 902-525M bz or 865-868Mhz
‘Wiorking mode FH55 hopping and fined freguency

Support protoool

IS015000-6C/EPC Gen2 ISO1B000-6B

Transmit power

0~ 30dBm adjustable

Antenna mode

Built-in Edbi polarization antenna

Read &'Write distznoe

read 1-6m, write 1-3Im, tag and environment dependent

Data Interfaos

TCPIPYRIAS, R5232/UART, R54E65, Weizand26/34

Read prompt Bumer

Poweer supply single +9% DC

Unit size 235mme2353mmuSTmm
et weight S00g

Dperating temperature | -10~ +60°C

Storsgze temperature -25~ +B0°C

Humidity S¥~95% [non-condensing)
Materiz ABS Waterproaof

Cable Connector

KColor [Type

Fed +3

Black GND

[Fellow Weigand DATAD
Blue Weigand DATAL
Purple RSLE5 B+
jOrarze [rs485 R-

Brown [

White [rs232 RUD
lreen [rs232 M
Grey ITr'gger input [TTL bewel)
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A-17.

- ()

TECHNOLOGY
HIGHLIGHTS:
= High qualiey, high
performance 150 card
= \UHF EPC Clae: 1 G
and 50 1800050
122 bit EPC numbs:,
512 bit esar memery
= ‘Workdhwide LHF
Tragquancy coweraga
= MRARE" DESFim™
B i MFC Tag ypa 4
compliant
Opdonal 3-Tech LF,
HE, LIHF

A PPLICATION AREAS:

= Hands fros o parking
AT

= Cloesad paymant

FYSEMS

HFC applicanons

= Arrgss conoo

Loyaly schemes

Tag RFID

SPECIFICATIONS

150 Card LMF or LIHF | MIFARE
GATA01 (UHF), GC3401 (UHF-+ MIFARE DESFire EV ] 4K)

Base Model Number B0 (UHF -+ MIFARE Classic EV1 1K)
Dimensions 150 card: 3.4 x 2.1 % 003 in (B5.6 x 542 076 mm)
Material MC {default, others on request)
Coler White
Chip Type Monza 40T+ [optional MIFARE DESFire B/ 4K or MIFARE BV1 1K)
UHE: 128 bit P, 512 bituser memary, 36 bit TID
Memary | \j\FARE DESFire: 4KE {optionak 1568, 2K8, BXR), MIBARE 571 168 {optional: 4KE)
Operating Frequency 860960 MHz (Worldwide)+ 1356 MHz (MIFARE)
UHF: EPC Class 1 Gen 2, 1501 800060
Standards MIFARE DESFire= 1501 14443 | NFC Tag Fype 4 {if MOEF formatted];
50 10373, ISO TE16-1
AnE Collision Yes

CHEMICAL AND
MECHANICAL RESISTANCE

Water IP6E 68" F] 20" C{1m, 24k}
st Acetic add wates, artificial perspiration, arborated sodium water, ethylene glocol,
fuel B, zalt mist, mitwater, sugzred water; umidity 95526 1227 F[507C) 24 b
Storage Temperature -317 k0 41237 F{-357 to+507 C)
Operating Temperature -317to+122" F{-35" to+507 C)
Shodk | Fatigee -317 o +1TE" F{-35" o +807 ),
Tempeerature 50 gydes, 5 min soaking time, 20 s=c transition
Force Dynamic bending and tarsion, 4% 350 bends
Reading Distance UHF up bo 39t ) 12 m (AW reader ERP, free space )
Artwark; encoding lzser engraving magnetic stripe;
Opti other contactiess-, contact- or memony-chips
signature parsel and optical seourity features ;
UHF only cards support an optional horizontal punch shot
For card manufacthurers this technology is
Frelzminates aternatiely available in form of 410 um [ 16 mil) prelaminates
NFC e CE
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“Halaman ini sengaja dikosongkan”
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