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Abstrak

Proses sizing adalah proses pemberian larutan kanji pada benang lusi. Tujuan proses ini adalah untuk meningkatkan daya
tenun, memperbaiki rasa rabaan, memperbaiki mutu benang dari segi kekuatan, mulur, ketahanan gesek, dan
kelenturannya. Mesin sizing memindahkan benang-benang lusi tunggal dari beam warping ke beam sizing atau bisa
disebut beam siap tenun. Untuk memperoleh hasil yang optimal diperlukan proses monitoring yang konstan dan sistem
kontrol yang baik. Pada penelitian ini diaplikasikan kontrol PID pada mesin sizing untuk mengontrol kelembaban benang
secara konstan dan dibuat program antarmuka (HMI) untuk memonitor dan mengendalikan proses sizing. Penelitian ini
membahas perancangan program antarmuka mesin sizing yang dilengkapi dengan basisdata untuk keperluan arsip dan
komunikasi nirkabel agar mesin sizing bisa dikendalikan secara remote. Perancangan program antarmuka ini
menggunakan bahasa pemrograman Visual Basic dengan basisdata MySQL. Metode komunikasi antara program
antarmuka dengan mesin sizing menggunakan komunikasi serial nirkabel dengan media modul Bluetooth. Hasil pengujian
menunjukkan bahwa program antarmuka dapat mengendalikan dan memonitor sistem kerja mesin sizing secara remote.

Kata kunci : Mesin Sizing, HMI, Bluetooth serial, Visual Basic, Basisdata MySQL

Abstract

Sizing process is a process of adding starch on warp yarn. The purpose of this process is to increase the power loom,
improve the sense of touches, and improve the quality of yarn. Sizing machine moves the threads of single warp beam to
beam weaving. In order to get optimal result, it needs constant monitoring process and good control system. In this
research, PID control is used to control yarn’s moisture constantly and an interface program (HMI) is created to monitor
and control sizing process. This research design interface program for sizing machine that also has database for archiving
purpose and used wireless communication so that the sizing machine can be operated remotely. The interface program is
designed with Visual Basic as the programming language and MySQL as the databases. Communication method between
interface program and sizing machine used wireless serial with Bluetooth module as the media. The result of experiment
show that the interface program could control and monitor sizing machine remotely.

Keywords: Sizing Machine, HMI, Serial Bluetooth, Visual Basic, MySQL Database

1. Pendahuluan Penanaman sistem kontrol terkomputerisasi mulai
digunakan pada berbagai proses pada industri tekstil, salah

Perkembangan teknologi industri dewasa ini telah Satunya adalah proses sizing. Proses sizing (penganjian)
membuat perubahan yang pesat, khususnya dalam bidang ~ adalah proses pemberian larutan kanji pada benang lusi.
kontrol dan instrumentasi. Kementerian Perindustrian ~ Tujuan proses ini adalah untuk mempersiapkan benang
mencatat laju pertumbuhan non migas untuk sektor agar tahan terhadap tekanan, peregangan, gaya gesek yang
Industri Tekstil dan Pakaian jadi pada tahun 2011, 2012, terjadi saat proses penenunan [2]. Sudah terbukti bahwa
dan 2013 mengalami laju pertumbuhan sebesar 6,49%; kualitas benang pada proses penenunan tergantung pada
6,04%:; 6,58% [1]. Akan tetapi industri tekstil tertinggal ~ Prosessizing [3]. Di berbagai proses industri tekstil, proses
jauh dibanding industri lain dalam hal pengaplikasian ~Sizing masih menggunakan campur tangan manusia dalam
teknologi kontrol menggunakan komputer [2]. pengerjaannya sehingga perlu adanya otomatisasi agar
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kualitas benang tetap baik dan terkontrol. Untuk
mewujudkan sistem kontrol dan pengawasan yang baik,
program antarmuka HMI (Human Machine Interface)
diaplikasikan pada plant model mesin sizing. Program
antarmuka memiliki fungsi menampilkan data grafik,
alarm dan perubahan proses yang ada [4], selain itu
program antarmuka dapat mengontrol proses [5] sehingga
dapat menjamin keakuratan data dan otomasi mesin.
Dalam penelitian sebelumnya telah dibuat program
antarmuka yang dibuat dengan perangkat lunak Microsoft
Visual Studio 2010 dengan bahasa pemrograman C#.
Komunikasi data yang digunakan merupakan komunikasi
serial asinkron dengan menggunakan perangkat USART
yang dimiliki mikrokontroler ATMega8535. Perangkat
lunak HMI yang dirancang dapat mengontrol parameter
dari plant dan juga menampilkan besaran-besaran proses
kontrol dari plant seperti kecepatan motor dan moisture
benang. Semua data yang ditampilkan merupakan data real
time dan dapat disimpan dalam bentuk basisdata dan
dokumen Excel [6].

Dalam penelitian ini dirancang program antarmuka dengan
komunikasi nirkabel untuk mengontrol dan mendapatkan
data akuisisi secara remote dari plant mesin sizing yang
dirancang oleh Rahmat Rizeki [7] yang kemudian diubah
parameter yang dikontrol dari kecepatan motor oleh
Rahmat Rizeki menjadi kontrol kelembaban oleh Sulaiman
Aprilyanto  [8]. Program  antarmuka  dirancang
menggunakan aplikasi Microsoft Visual Studio, bahasa
pemrograman Visual Basic, dan MySQL untuk pengolahan
basisdata. Komunikasi antar program antarmuka dengan
plant menggunakan telemetri dengan media modul
Bluetooth dan protokol komunikasi serial. Telemetri
digunakan untuk mengirim perintah, program, dan
menerima informasi akuisisi data dari lokasi plant yang
berada jauh dari operator [5]. Program antarmuka
dirancang untuk menampilkan data sensor kecepatan
motor dan kelembaban secara waktu-nyata. Data akuisisi
akan ditampilkan dalam bentuk tabel atau grafik. Data
yang masuk dapat juga diarsipkan dengan mengekspornya
ke dalam berkas Microsoft Excel. Program antarmuka
dapat melakukan kontrol plant dengan mengatur set point
dan memilih mode plant secara manual atau otomatis.
Masa hidup komponen dimonitor oleh program antarmuka
dan disimpan dalam basisdata untuk mengetahui kapan
sebuah komponen sudah tidak layak pakai dan harus
diganti. Selain itu program antarmuka dilengkapi dengan
user login untuk faktor keamanan dan fitur alarm untuk
memberitahu operator bila terjadi gangguan pada plant.

2. Metode

Perancangan sistem terdiri atas perangkat keras mesin
sizing, media komunikasi modul Bluetooth, dan
perancangan program antarmuka. Perangkat keras mesin
sizing telah dirancang oleh Sulaiman Aprilyanto. Dalam
penelitian ini hanya dirancang program antarmuka pada
komputer dan komunikasi antara mesin sizing dengan
komputer. Perancangan sistem dapat dilihat pada gambar 1

yang menampilkan sistem

keseluruhan.

diagram  blok secara

Komputer
Program . Modul Bluetooth —_—
USB TIL - vCcC
itarmuk: - -
antamuka | HC-03 Master — oo
= —— Data Kontrol
= = Data Monitoring
Sensar = —— Data Kontrol + Data Sensor
Mikrokontroller Skave Modul Bluctooth
Mesin HC-05 Slave
Sizing
Mikrokontroller Master

Alktuator
Gambar 1 Diagram blok sistem

2.1. Perancangan Program Antarmuka
2.1.1 Halaman Awal

Halaman awal adalah halaman yang akan pertama terbuka
jika user membuka program antarmuka. Halaman awal
terdapat beberapa tombol yaitu tombol Login, About,
Manage User, Start Program, dan Exit. Tombol Login
berfungsi untuk mencegah penggunaan plant oleh orang
yang tidak berkepentingan. Tombol Manage User
berfungsi menambah, mengubah, maupun menghapus user
yang dapat mengakses program. Tombol Start Program
digunakan untuk masuk ke halaman utama program. Start
Program hanya dapat diakses setelah user login terlebih
dahulu. Tombol About menghubungkan halaman awal
dengan halaman yang berisi penjelasan singkat tentang
plant. Tombol Exit adalah tombol yang berfungsi untuk
menutup perangkat lunak. Tampilan halaman awal pada
program antarmuka tampak seperti pada Gambar 1.
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Gambar 2 Tampilan Halaman Awal

2.1.2 Halaman Utama

Halaman utama adalah halaman yang memiliki fungsi
penuh program antarmuka. Pada halaman utama user dapat
melakukan proses monitoring dan proses kontrol. Proses
monitoring yang dapat dilakukan user adalah pemantauan
status komponen, kecepatan motor, dan moisture content
benang. Proses kontrol yang dapat dilakukan user adalah
kontrol proses dan pengaturan parameter pada plant.
Halaman utama dibagi menjadi beberapa tab untuk
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memudahkan user mengakses fungsi-fungsi dari program
antramuka.

Moisture Motor Speed
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Gambar 3 Halaman Utama Tab General
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Gambar 4 Halaman Utama Tab Monitoring

Gambar 5 Halaman Utama Tab Datalog
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Gambar 6 Halaman Utama Tab Parts

Tab pada halaman awal yaitu tab general, monitoring,
datalog, dan parts. Masing-masing tab ditunjukkan oleh
gambar 3 untuk tab general, gambar 4 untuk tab
monitoring, gambar 5 untuk tab datalog, dan gambar 6
untuk tab parts.

2.1.3 Perancangan indikator delay

Pada halaman program antarmuka terdapat indikator delay
yang bertujuan menampilkan lama waktu jeda antara
pengiriman perintah dari perangkat lunak dengan reaksi
plant. Pada pengujian delay ini, waktu delay akan
bertambah saat tombol Start atau Reset ditekan dan akan
berhenti ketika program antarmuka mendapatkan feedback
dari mikrokontroler.

2.1.4 Perancangan alarm

Alarm proses pada program antarmuka berfungsi untuk
memberikan peringatan kepada user mengenai kondisi
proses yang berlangsung. Kondisi proses yang berlangsung
dipantau melalui besarnya moisture benang. Alarm akan
aktif ketika galat kelembaban benang lebih dari 5% dari
setpoint. Gambar 7 menunjukkan kondisi alarm ketika
galat kelembaban 5% di atas setpoint.

AL ARM STATUS

Benang terlalu basah, proses dihentikan

Too Dry Normal

Gambar 7 Alarm saat benang terlalu basah

2.1.5 Perancangan basisdata

Basisdata pada program antarmuka digunakan sebagai
media penyimpanan data secara permanen. Perangkat
lunak yang digunakan dalam perancangan basisdata adalah
basisdata mySQL. Proses pengaksesan dan manipulasi data
dapat dilakukan langsung melalui program yang terkoneksi
dengan basisdata. Data yang dapat dimanipulasi oleh user
pada basisdata adalah spesifikasi dan lifetime komponen.
Data status dan pembacaan sensor oleh plant tidak dapat
dimanipulasi oleh user dan hanya dapat ditampilkan.
Masukan dan keluaran data pada basidata digambarkan
oleh diagram konteks pada gambar 8.

Data sensor,
runtime, lifetime,
status dan

spesifikasi
ki Qnen

Plant User
Data sensor,
runtime, stalus

komponen

Spesifikasi
Komponen dan
lifetime

Gambar 8 Diagram konteks basisdata program antarmuka

Dalam merancang basisdata, salah satu hal yang perlu
diperhatikan adalah normalisasi. Tujuan normalisasi adalah untuk
menghasilkan struktur basisdata yang mampu menampung data
yang diperlukan secara lengkap dan meminimalkan terjadinya
duplikasi. Pada perancangan basisdata ini, terdapat tiga kelompok
data yang akan disimpan pada basisdata, yaitu data komponen,
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data serial, dan data user. Dari ketiga kelompok data tersebut,
hanya data serial dan data komponen yang akan ditampilkan oleh
program, sedangkan data user hanya akan digunakan oleh
perangkat lunak untuk kepentingan keamanan. Proses normalisasi
sampai bentuk ketiga dilakukan pada kelompok data yang
memiliki bentuk tidak normal. Dengan menggunakan proses
normalisasi dapat ditentukan bentuk tabel basisdata yang sesuai
dengan kebutuhan.

Gambar 9 menunjukkan diagram ketergantungan dari data
komponen plant. Diagram ketergantungan ini akan dijadikan
pedoman dalam pembuatan tabel basisdata dari komponen plant.
KOMPONEN

Motar
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Hostor 3
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Gambar 9 Diagram ketergantungan

2.2. Perancangan komunikasi serial

Komunikasi antar plant dengan program antarmuka
menggunakan telemetri berbasis protokol komunikasi serial.
Media telemetri menggunakan modul Bluetooth HC-05.
Sepasang modul Bluetooth akan diatur sebagai Master dan Slave
agar dapat pairing secara otomatis. Setelah proses pairing berhasil
kedua modul akan terhubung dan berfungsi seperti halnya kabel
biasa.

i o o

konverter USB to TTL Bluetooth HC-05

o | <0 @ o

Bluetooth HC-05

ATMega8535

Gambar 10 Skema perancangan komunikasi nirkabel

Modul Bluetooth akan mengubah sinyal serial dan menstransmisi
data menggunakan transmisi Bluetooth ke modul Bluetooth
satunya, modul yang menerima transmisi kemudian akan
mengubah sinyal Bluetooth menjadi sinyal serial. Komunikasi ini
bias berjalan dua-arah. Digunakan converter USB to TTL untuk
menjembatani antara modul dengan komputer. Bila konfigurasi
telah dilakukan, Program antarmuka dapat mengirim perintah
pada plant dan plant dapat mengirimkan data ke program
antarmuka secara nirkabel. Skema perancangan ditunjukkan
gambar 11.

3. Hasil dan Analisis

3.1. Pengujian sistem monitoring
3.1.1 Pengujian Monitoring Kelembaban Benang

Pengujian monitoring kelembaban dilakukan
sebanyak 3 kali pada mode otomatis dengan parameter
waktu 3 menit dan jumlah heater sebanyak 4. Variasi
kelembaban pada pengujian sebesar 10%, 14%, dan 18%.
Pada mode otomatis, parameter kp, ki, dan kd
menggunakan parameter yang telah dirancang oleh
Sulaiman Aprilyanto, sedangkan pada mode manual
parameter kp menggunakan nilai kp = 10, sedangkan
parameter ki dan kd bernilai O.

Gambar 11 Tampilan pembacaaan kelembaban pada plant
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Gambar 14 Tampilan data dalam bentuk grafik.

Tabel 1. Data pengujian monitoring kelembaban

Pengujian kesls:sg:irt])tan Rata-rata Pembacaan
- 0,
ke (% H,0) Kelembaban (% H,0)
1 10 10,73
2 14 14,38
3 18 17,62

Gambar 11 dan gambar 12 menunjukkan bahwa data hasil
pembacaan pada tampilan LCD pada plant memiliki nilai
yang sama dengan data hasil monitoring pada program
antarmuka. Kesamaan hasil pembacaan kelembaban
benang pada plant dengan monitoring program antarmuka
menunjukkan bahwa proses monitoring kelembaban
benang pada program antarmuka telah berfungsi dengan
baik. Gambar 13 menunjukkan hasil monitoring dalam
bentuk tabel sedangkan gambar 16 menunjukkan data
monitoring dalam bentuk grafik. Tabel 1 menunjukkan

rata-rata pembacaan kelembaban benang selama
pengujian.
3.1.2 Pengujian Monitoring Kecepatan Motor

Pengujian monitoring kecepatan dilakukan

sebanyak 3 kali pada mode otomatis dengan parameter
waktu 3 menit dan jumlah heater sebanyak 4. Variasi
kelembaban pada pengujian sebesar 10%, 14%, dan 18%.
Pada mode otomatis, parameter kp, ki, dan kd
menggunakan parameter yang telah dirancang oleh
Sulaiman Aprilyanto.

Gambar 15 Tampilan pembacaan kecepatan pada plant
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Gambar 16 Tampilan pembacaan kecepatan pada program
antarmuka
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Gambar 17 Ta}npilan data dalamn bentuk tabel
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Gambar 18 Tampilan data dalam bentuk grafik.

Tabel 2. Data pengujian monitoring kecepatan

Pengujian Setpoint Rata-rata Pembacaan
ke - kelembaban Kecepatan (RPM)
(% H:0)
1 10 22,86
2 14 41,93
3 18 70,26

Gambar 15 dan gambar 16 menunjukkan bahwa data hasil
pembacaan pada tampilan LCD pada plant memiliki nilai
yang sama dengan data hasil monitoring pada program
antarmuka. Kesamaan hasil pembacaan kecepatan motor
pada plant dengan monitoring program antarmuka
menunjukkan bahwa proses monitoring kecepatan motor
pada program antarmuka telah berfungsi dengan baik.
Gambar 17 menunjukkan hasil monitoring dalam bentuk
tabel sedangkan gambar 18 menunjukkan data monitoring
dalam bentuk grafik. Tabel 2 menunjukkan rata-rata
pembacaan kelembaban benang selama pengujian.

3.2. Pengujian sistem pengontrolan

Pengujian sistem pengontrolan berupa kemampuan
program antarmuka untuk mengendalikan model mesin
sizing. Pengujian berupa uji coba tombol Start untuk
memulaiproses  sizing dan tombol Stop untuk
menghentikan proses sizing.

3.2.1 Pengujian tombol start

Pengujian tombol Start dilakukan dengan menekan tombol
Start pada halaman pengontrolan. Penekanan pada tombol
Start akan mengakibatkan terkirimnya data pengaturan
yang telah ditentukan user seperti halnya mode yang
digunakan, setpoint kelembaban, jumlah heater, dan
sebagainya. Pengujian akan dilakukan sebanyak 3 kali
pada setiap mode dengan indikasi keberhasilan berupa
kondisi heater yang menyala. Hasil pengujian ditunjukkan
oleh tabel 3.
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Tabel 3 Data pengujian tombol Start.
Mode Pengujian ke-

Kondisi Heater

On

On

On

On

On

On
Tabel 3 menunjukkan dari keseluruhan 3 kali pengujian
pada setiap mode, setiap kali tombol Start ditekan pada
program antarmuka maka heater akan menyala. Hal ini
menunjukkan bahwa tombol Start telah bekerja dengan
baik pada setiap mode.

Otomatis

Manual

WN P WN -

3.2.1 Pengujian tombol stop

Pengujian tombol Stop dilakukan dengan menekan tombol
Stop pada panel pengontrolan. Penekanan pada tombol
Stop akan membatalkan proses sizing dan mengembalikan
state ke state menu utama. Pada state menu utama motor
akan berhenti berputar dan heater dalam keadaaan mati.
Pada pengujian ini akan dilakukan pengujian sebanyak 3
kali pada setiap mode. Tabel 4.8 menunjukkan data hasil
pengujian tombol Stop.

Tabel 4 Data pengujian tombol Stop

Mode Pengujian ke-  Kondisi Motor Kondisi Heater
1 Off Off
Otomatis 2 Off Off
3 Off Off
1 Off Off
Manual 2 Off Off
3 Off Off

Tabel 4 menunjukkan bahwa dari keseluruhan 3 Kkali
pengujian tombol Stop pada setiap mode, setiap kali
tombol Stop ditekan pada program antarmuka kedua
komponen heater dan motor akan mati. Hal ini
menunjukkan bahwa tombol Stop telah bekerja dengan
baik pada setiap mode.

3.3. Pengujian Delay

Pengujian delay dilakukan sebanyak 10 kali dengan
menghitung waktu dari penekanan tombol Start pada
program antarmuka sampai dengan diterimanya feedback
dari plant. Pengujian dilakukan dengan jarak antara
program antarmuka dan plant sejauh 5 m.

Tabel 5 menunjukkan nilai delay terbesar dari 10 pengujian
terdapat pada pengujian ke-5 yaitu 323 ms dan nilai delay
terkecil terdapat pada pengujian ke-9 yaitu 16 ms. Jadi
pada pengujian delay dapat diambil kesimpulan antara
program antarmuka dan mikrokontroler memiliki delay
sebesar 100,6 ms.

Tabel 5 Data pengujian delay.
Pengujian ke-

Delay (ms)
80
46
116
64
323

O©CoO~NOoO U WN -

10 68
Rata-rata

3.4. Pengujian Basisdata
3.4.2 Pengujian basisdata user

Pengujian basisdata data login dilakukan dengan
menambahkan username dan password ke basisdata lalu
melakukan login dengan user yang baru. Username yang
akan ditambahkan adalah User dengan password Pass.
gambar 20 dan gambar 21 memperlihatkan tabel user_tb
pada basisdata MySQL sebelum dan sesudah penambahan
user baru. Gambar 22 memperlihatkan tampilan halaman
awal setelah user login.

Username Password

Admin Admin

Rizqgi Akbar

Gambar 19 Tampilan basisdata MySQL sebelum penambahan
user baru

Username Password
Admin Admin
Rizgi Akbar
User Pass

Gambar 20 Tampilan basisdata MySQL sesudah penambahan
user baru
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Gambar 21 Tampilan login berhasil dengan data user baru
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Dari gambar 20 dan gambar 21 dapat dilihat bahwa
username User dan password Pass telah tersimpan pada
basisdata. Hal ini menunjukkan bahwa basisdata sistem
login telah berjalan dengan baik.

3.4.2 Pengujian basisdata data serial

Pengujian basisdata data serial dilakukan dengan
memberikan masukan data serial ke program antarmuka.
Masukan data serial didapat dari plant ketika proses
berjalan. Data serial terdiri dari kelembaban, kecepatan,
status komponen dan status koneksi.
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1 = on on o o =
VAONENT 1 "W 6 on on On o on Addvmn
T -~ . on on o= o on ey
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Gambar 22 Tampilan data serial pada program antarmuka

Moisture Speed Motor Heater 1 Heater2 Heater3 Heater4 Status Username
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Gambar 23 Tampilan data serial pada basisdata MySQL

Gambar 22 dan gambar 23 menunjukkan bahwa data serial
pada program antarmuka dan data serial pada basisdata
MySQL adalah sama. Kesamaan antara data serial pada
basisdata dengan program antarmuka menunjukkan bahwa
basisdata data serial telah bekerja dengan baik.

3.4.3 Pengujian basisdata komponen

Pengujian basisdata data komponen dilakukan dengan
memberikan masukan data komponen pada program
antarmuka. Data komponen yang diberi masukan oleh user
adalah lifetime komponen dan spesifikasi komponen,
sedangkan data runtime komponen mendapatkan masukan
dari plant ketika proses dijalankan.

Component Wz Vendor Vokage Ampers ot Rurtime ﬂz‘u"gj Status
DME32E Omvon 12V 20mA | 09102004 | 07:43:49 1992 0K
Heater 1 H22 Xinjian Blectric 220V 5A 09/10/2014 07:29:33 2992 oK
Heater 2 H22 | ijan Bectic | 220V 5A | 09102014 | 064014 2993 oK
Heater 3 H2Z | Mrjen Bectic | 220V 5A | 0902014 | 050450 2994 oK
Heater 4 H22 Xinjian Blectric 220V 5A 09/10/2014 06:40:14 2993 oK
Weisture Sensar - - 5y SuA | 091102014 | 083757 1991 oK
Motor DME388 Omron 12v 2A 09/10/2014 08:23:12 1992 0K

Gambar 24 Tampilan datalog status komponen pada program
antarmuka

Component Type Vendor Voltage Ampere Install Date Runtime Lifetime (Hours) Status
Encoder DME38B Omron 12v 20 mA 03/10/2014  07:43:49 1992 OK
Heater 1 H22 Xinjian Electric 220V 5A 09/10/2014  07:29:33 2992 OK
Heater 2 H22 Xinjian Electric 220 V 5A 09/10/2014  06:40:14 2993 OK
Heater 3 H22 Xinjian Electric 220 V/ 5A 09/10/2014  08:04:50 2994 OK
Heater 4 H22 Xinjian Electric 220V 5A 09/10/2014  06:40:14 2993 oK
Moisture Sensor - = 5V 50 uA 09/10/2014  08:37:57 1991 OK
Motor DME38B Omron 2v 2A 09/10/2014  08:23:12 1992 OK
Gambar 25 Tampilan datalog status komponen pada basisdata

MySQL

Gambar 24 dan gambar 25 menunjukkan bahwa data
komponen pada program antarmuka dan data komponen
pada basisdata adalah sama. Kesamaan antara data
komponen pada basisdata dengan program antarmuka
menunjukkan bahwa basisdata data komponen telah
bekerja dengan baik.

3.4.4 Pengujian ekspor basisdata

Pengujian ekspor data dilakukan dengan menekan tombol
export pada tab Parts. Ekspor data akan dimasukkan ke
dalam berkas Microsoft excel dan disimpan di direktori
D:/. Gambar 26 menunjukan status komponen yang akan
di ekspor ke berkas Microsoft excel. Gambar 27
merupakan status yang diberikan oleh program antarmuka
bila proses ekspor data berhasil. Gambar 28 menunjukkan
data yang telah diekspor dan disimpan pada berkas
Microsoft excel.

Component  Type Vendor Voltage Ampere ‘D”;‘:” Runtime mi‘u"r'g Status

DME3SE Omron 2V 20mA | 0871052014 | 072908 1982 oK
Heater 1 H22  |Yinjen Bectic| 220V 5A 09/10/2014 | 072759 2992 oK
Heater 2 H22  |Yijen Bectie | 220V 5A 0S/10/2014 | 06:23:04 2993 oK
Heater 3 H22  |¥nien Bectic| 220V 54 09/10/2014 | 060240 2994 oK
Heater 4 H22  |¥injen Bectic| 220V 5A 09/10/2014 | 06:2304 2993 oK

Moisture Se. - . 5V 50uA | 09/10/2014 | 081944 1981 oK
Motor DME3S8 Omron 12v 24 08/10/2014 | 080459 1982 oK

Gambar 26 Tampilan status komponen pada program
antarmuka

HMI Mesin Sizing %

Export success! You can find the file D\

Gambar 2; Pemberitahuan bahwa ekspor data berﬁasil

A B C D E F G H 1
1 Compone Type Vendor Voltage Ampere InstallDate Runtime Lifetime (Hours) Status
2 |Encoder DME38B Omron 12v 20 mA 10/09/2014  7:29:09 1992 OK
3 |Heaterl H22 Xinjian Electric 220V 3A 10/09/2014  7:27:59 2992 OK
4 Heater2 H22 Xinjian Electric 220V 3A 10/09/2014  6:23:04 2993 OK
5 |Heater3 H22 Xinjian Electric 220V S5A 10/09/2014  6:02:40 2994 OK
6 Heater4 H22 Xinjian Electric 220V SA 10/09/2014  6:23:04 2993 OK
7 |Moisture - - S5V 50 uA 10/09/2014  8:19:44 1991 OK

Gambar 28 Data ekspor pada berkas Microsoft excel

Gambar 26 dan gambar 28 menunjukkan bahwa data pada
program antarmuka dan data pada berkas Microsoft excel
sama sehingga proses ekspor data dari program antarmuka
berjalan dengan baik.
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4. Kesimpulan

Dari penelitian, dapat disimpulkan bahwa program
antarmuka mesin sizing yang dirancang dapat memonitor
dan melakukan kontrol pada mesin sizing dengan rata-rata
delay perintah sebesar 100,6 ms, dapat memonitor
komponen dan alarm, serta dapat menyimpan data ke
dalam basisdata dan mengekspornya ke berkas Microsoft
Excel.
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