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ABSTRAK

Human Machine Interface (HMI) adalah perangkat lunak antarmuka yang
menjadi penghubung antara manusia dan mesin atau proses. Sistem proses yang
otomatis tanpa HMI menyulitkan operator untuk mengetahui keadaan proses dan
melaksanakan langkah-langkah segera untuk mengatasi setiap penyimpangan.
Pada penelitian ini, HMI dibuat untuk sistem toe-lasting Yih-hong. Tahap
pengembangan HMI pada personal computer meliputi; teknik antarmuka
pengguna secara grafis, pemrograman HMI dengan menetapkan tag elemen layar,
integrasi ke dalam perangkat PLC menggunakan CX Programmer dan CX-
Designer, dan uji coba HMI terhadap sistem toe lasting Yih-hong. Hasil
pembuatan HMI berupa visualisasi secara grafis di layar komputer tentang sistem
heel lasting Chin Ei, status peralatan, dan variabel proses. Dalam penelitian ini
menggunakan metode percobaan. HMI ini dibuat dengan tujuan, operator dapat
menjalankan dan menghentikan sistem pengolah serta mengatur parameter
pengendalian. Pembuatan HMI pada sistem ini, membuat pengoperasian tombol-
tombol operasi mesin untuk pengolahan sistem Mesin Heel Lasting Chin Ei
menjadi sangat mudah, efisien, efektif dan menyenangkan.

Kata Kunci: Otomatisasi Industri, HMI, CX Programmer, CX-Designer, PLC,

Heel Lasting Chin Ei.

1. PENDAHULUAN

Sistem kontrol memegang peranan
penting dalam pengendalian peralatan apa pun,
baik peralatan pada industri atau non industri,
dimana sistem kontrol sebagai bentuk dari
suatu sistem bekerja atau suatu sistem ber-
operasi dengan, benar, efektif, efisien dan
akurat. Sistem Kontrol dapat digunakan
sebagai interfacing dalam hal monitoring [1]
proses keseluruhan sistem yang berjalan, bah-
kan dengan sistem kontrol kita dapat mela-
kukan keamanan [2], penerangan rumah [3],
membuat sistem saklar otomatis [4], [5]
melakukan penyortiran pada suatu objek ter-

cahaya lampu LED [20], [21], [22], [23].

HMI adalah human machine interface,
yaitu suatu alat yang dapat digunakanan untuk
menghubungkan antara manusia dan mesin.
Hubungan antara manusia dan mesin ini
sebagai bentuk komunikasi antara user dengan
suatu peralatan atau mesin yang dioperasikan-
nya. HMI dapat digunakan untuk mengontrol
proses pembuatan tekstil [24], mengemas
produk botol [25], monitoring pemberian
pakan ikan [26], dan dapat digunakan pada
semua bidang. HMI adalah suatu interface
yang dapat menghubungkan antara manusia

tentu [6], membuat smart robotik [7], dengan machine, sehingga manusia (user)
mengontrol pintu [8], [9], [10], membuat oto- tidak langsung menggunakan tombol-tombol
matisasi garasi mobil [11], mentedeksi yang ada pada mesin, melainkan user bisa

kebocoran gas [12], pemisah metal dan non
metal [13], pendeteksi manusia [14], suhu
ruangan [15], [16], [17], [18], dan dengan
sistem kontrol [19] kita dapat mengendalikan

menggunakan tombol-tombol yang ada pada
layar, baik layar monitor pada PC atau layar
android, dan layar tersebut bisa terhubung
dengan kabel atau nirkabel, dan HMI dapat
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menggunakan perangkat lunak berupa tam-
pilan Graphical User Interface (GUI) Melalui
HMI, user dapat mengetahui suatu proses pada
bagian input atau output, keadaan proses atau
mesin secara visual, dan dapat mengatasi
penyimpangan yang terjadi [27].

HMI dapat dihubungkan dengan menggu-
nakan alat bantu yang beranekan ragam,
diantaranya dengan menggunakan Pro-
grammable Logic Controller (PLC). PLC
sebagai alat untuk mengontrol sistem berjalan
yang ada di industri, misalnya pada kontrol
suhu ruangan suatu industri pengolahan air
[17].

HMI yang digunakan disini adalah desain
HMI untuk mengoperasikan mesin sepatu agar
berjalan lebih mudah, cepat, biaya produksi
murah, sehingga efektif, efisiensi.

2. STUDILITERATUR
1. HwMI

HMI adalah human machine interface,
yaitu alat komunikasi atau penghubung antara
mesin dan manusia (operator), dapat berupa
LCD, monitor PC, Android HP, atau bentuk
layar lainnya. Pada dasarnya bahwa HMI
berfungsi sebagai alat monitoring suatu proses
sistem yang melibatkan mesin produksi
dengan operator (User). Gambar 1 menun-
jukkan contoh tampilan layar HMI. HMI dapat
digunakan untuk monitoring berbagai aktifitas
kerja yang ada di inustri, baik pada industri
skala kecil, menengah atau pun besar.
Pemakaian HMI diantaranya dapat digunakan
sebagai monitoring Automatic Convey [28],
Sistem monitoring roda pesawat [29], moni-
toring pengendalian alat vacum [30],
Monitoring Water Letvel Control (WLC) [31].
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Gambar 1 HMI

2. Sensor Proximity
Sensor yang digunakan dalam penelitian
ini adalah proximity limit switch (PLS).

Gambar 2 menunjukkan sensor tipe PLS.
Proximity limit Switch ini banyak digunakan
sebagai sensor input PLC [32]. PLS dapat
digunakan untuk mensinkronkan bagian input
dan output PLC, dalam hal ini untuk mengatur
putaran motor AC yang disinkronkan dengan
gerakan konveyor pada suatu industri [33].

Gambar 2 Sensor Proximity Limit Switch

3. PLC

Secara definisi bahwa PLC atau pro-
grammable logic controller adalah suatu alat
kontrol (kendali) yang dapat diprogram
dengan menggunakan console atau kompu-
ter/laptop untuk mengendalikan logik logik
yang terdapat dalam CPU (Central Prosessing
Unit). Bentuk program yang dihasilkan pada
PLC dinamakan ladder diagram (diagram
tangga) dan instruksi pada ladder diagram
dapat dibaca dengan menggunakan Mneu-
monic Programming. Pada ladder diagram
terdiri dari input output dengan sumber
tegangan, yang tersusun seperti tangga, dan
bekerja secara berurutan. PLC dengan
berbagai macam input dan output, merupakan
peralatan kendali yang tergolong kedalam arus
kuat yang biasa digunakan di industri-industri
yang menghasilkan produk secara kontinyu
dalam jumlah yang banyak. PLC merupakan
alat kendali yang bekerja dengan prinsip
pensaklaran, yaitu berupa switch, timmer dan
counter yang sudah ada di dalam PLC itu
sendiri. PLC terdiri dari bagian input, proses
dan output. PLC ini dapat diprogram dan
disesuaikan dengan proses yang diinginkan,
serta dapat dikomunikasi dengan LCD sebagai
tampilan HMI. Berikut ini adalah gambar 3
sistem PLC secara umum.
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Gambar 3 Sistem PLC

Jenis PLC yang digunakan dalam pene-
litian ini adalah PLC OMRON tipe CPM1A
dengan 20 1/0O. PLC digunakan pada berbagai
bidang kendali, diantaranya; pengatur suhu
ruangan [17], [34], pensortiran barang [35],
ATS [4], pemisah barang metal dan non metal
[36], pengolahan air berkonduktivitas [33].

3. METODE
1. Alatdan Bahan

Alat dan bahan yang digunakan adalah
Mesin Toe Lasting, layar HMI, PLC OMRON
tipe CPM1A, Last, Upper, Software CX-
Programmer, CX-Designer. dan Software
SketchUp. Peralatan atau mesin mesin yang
digunakan terdapat pada salah satu perusahaan
di PT. XYAZ Kabupaten Tangerang. Mesin
yang digunakan pada saat ini merupakan
mesin yang dikendalikan oleh operator melalui
tombo-tombol mesin secara langsung.

Tabel 1 Alat yang digunakan

No. Alat Fungsi
Melasting upper untuk membentuk
1 Mesin Toe Lasting  sepatu bagian depan
2 Layar HMI Menampilkan HMI
3 PLC Sebagai pengendali kontrol mesin
Tabel 2 Bahan yang digunakan
No. Bahan Fungsi
1 Last Sebagai bentuk mal dari sepatu
2 Upper Sebagai material bagian atas
3  CX-Programmer Untuk membuat program PLC
4  CX-Designer Untuk membuat HMI
5  Sketchup Untuk membuat desain produk

2. Desain Hardware

Desain harware yang dibuat adalah
seperti yang ditunjukkan pada gambar 4 dan
gambar 5 di bawah ini gambar 4 merupakan
desain alat sebagai modifikasi alat yang ada
saat ini, gambar 4 menunjukkan modifikasi
mesin, dilihat dari pandangan depan, belakang,
samping dan atas. Sedangkan gambar 5 meru-
pakan gambar desain yang lengkap, dipandang

dari sudut mesin. Hal ini merupakan desain
dengan tampak perspektif.

Tampak Depan Tampak Samping

Tampak Belakang Tampak Atas

Gambar 4 Tampak Desain Hardware

Gambar 5 Tampak Perspektif

3. Desain Software

Desain software yang dibuat adalah
seperti pada Gambar 6 rangkaian di bawah ini.

Pada rangkaian terdiri dari komponen
komponen elektronik berupa sensor jarak,
potensiometer, saklar on dan saklar off,
mikrokontroller, motor DC 3 buah, lampu Led
3 buah dan LCD.
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Gambar 6 Skema Proteus

HEELBAND  PUSHER

Dalam skema proteus ini motor servo
berperan sebagai penggerak. Motor servo
pertama berfungsi sebagai penggerak wiper,
yang kedua sebagai penggerak heelband, yang
ketiga sebagai penggerak pusher. Selain itu
terdiri indikator led berdasarkan warna. Led
biru untuk indikator wiper, led merah untuk
indikator heelband, dan led kuning untuk
indikator pusher. LCD sebagai output
tampilan dari alat ini. Sedangkan sensor
ultrasonic sebagai pembaca sensor jarak.

Blok Diagram, Flowchart, Timing Diagram, dan Cara
Kerja
INPUT

PROSES QuUTPUT

> Pincer

Fush Button

FLC Omron

™ Pusher

Sensor

> HMI

Gambar 7 Blok Diagram

Blok diagram ini terdari dari input berupa
push button dan sensor. PLC Omron berupa
kontroller yang akan mengontrol programnya.
Berdasarkan blok diagram diatas output ada 4
yakni pincer, heelband, pusher, dan HMI.
Pincer yang akan berfungsi sebagai penjepit
upper. Heelband berfungsi sebagai penjepit
sepatu. Pusher berfungsi sebagai pendorong
sepatu ke heelband. HMI berfungsi sebagai
visualisasi dalam alat ini.

Inisialisasi
1/0

Heel Lasting (Wiper,
Heelband, Pusher)

Gambar 8 Flowchart

Flowchart dimulai dari inisialisasi input
dan output apa saja yang bekerja dalam
program ini. Setelah diinisialisasi maka sensor
mulai bekerja dalam membaca. Dalam alat ini
sensor jarak akan membaca nilai jarak yang
akan diolah oleh PLC dan diteruskan ke HMI
dalam bentuk output berupa sepatu setengah
jadi. Dalam proses ini dapat diamati dalam
layar HMI.

PB ON (0.00)

PINCER (10.00)
SENSOR (0.03)

TIMER (T0000)

HEELBAND
(10.01)

PUSHER (10.02)

_PB OFF (0.01)

Gambar 9 Timing Diagram

Cara kerja mesin ini yaitu ketika last
upper sudah siap dilasting maka letakkan
ujung depan pada pincer. Setelah itu jepit
upper dengan pincer lalu tekan last upper
bagian belakang sehingga bagian bawah depan
last akan menyentuh aplikator yang akan
menghidupkan sensor. Sensor akan membaca
jarak aplikator dengan last bagian bawah. Jika
sudah benar-benar menempel selang sekitar 5
sekon maka pisau heelband akan turun
kebawah serta diikuti dengan pusher yang
akan mendorong bagian belakang toe cap
sepatu. Akhirnya diperoleh hasil lasting sesuai
dengan lasting margin, dan untuk HMI akan
bekerja sesuai dengan instruksi pada diagram
ledder yang sudah dibuat.
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4. HASIL DAN PEMBAHASAN
1. Desain HMI dan Ladder Diagram PLC
CPM1A
Desain HMI yang dibuat adalah terlihat
seperti pada Gambar 10 di bawah ini, terdiri
dari Push Button On dan OFF, Indikator
Pusher, Heelband dan Wiper serta Seven
segment.

HEEL LASTING CHIN ElI

PB OFF PUSHER HEELBAND WIPER

| sensor

Gambar 10 Human Machine Interface

Bentuk program berupa ladder diagram
seperti ditunjukkan pada gambar 11 di bawah
ini. Pada ladder diagram menggunakan 3 input
yaitu 000, 0001, 0003, dan 4 out put yaitu
1000, 1002, 1003, dan timmer. Masing masing
input digunakan untuk PB on, PB Off, Sensor,
dan out put masing masing digunakan untuk
Pusher, Heelband dan Wiper serta Seven
segment.

| |
£0.00 001 T0000

i

T0000
I

3 1001 1002
10—+ s

Gambar 11 Ledder Diagram

2. Fungsi dan Cara kerja

Fungsi dari HMI visualisasi instruksi
program yang telah dibuat. Sehingga bisa
menginstruksikan apa yang kita inginkan me-
lalui layar HMI, sedangkan PLC sebagai
kontrol yang akan mengontrol heelband,
wiper, dan pusher. Heelband berfungsi sebagai
bagian yang akan membuat bagian heelnya
lebih kencang. Wiper berfungsi merapikan
bagian belakang sepatu. Pusher berfungsi
pendorong sepatu menuju heelband dan wiper.
Cara kerja dari alat ini yaitu ketika input sensor
dimasukkan melalui layar HMI maka akan
dieksekusi oleh PLC dan akan diteruskan oleh
pusher yang akan mendorong sepatu masuk ke

heelband. Setelah itu heelband mulai menjepit
selama 5 detik dan wiper pun akan menutup
bagian belakang sepatu selama 5 detik. Ketika
proses berlangsung kita dapat mengamatinya
dalam layar HMI.

Tabel 3 Data Percobaan

PB PB
F ON OFF  PINCER TIMER HEELBAND PUSHER SENSOR
Percobaan 1 1 0 1 0 0 o 0
Percobaan 2 0 0 0 1 0 o 1
Percobaan 3 0 0 0 1] 1 1 1
Percobaan 4 0 0 0 0 1 1 1
Percobaan 5 0 1 0 0 0 o 0

Data ini diperoleh dari hasil uji coba perproses

5. KESIMPULAN

Berdasarkan data hasil uji coba ladder
diagram, dan HMI, keduanya berjalan sesuai
dengan program dan cara kerja mesin.
Keduanya saling terintegrasi mulai dari input,
ouput, dan proses. Ledder diagram menampil-
kan alur proses kerja dan HMI berfungsi
sebagai monitoring, dan mengendalikan mesin
secara langsung sebagai interface antara
operator dan mesin.
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