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Kata Pengantar

Puji syukur kehadirat Tuhan Yang Maha Esa, atas perkenanNYA Seminar
Nasional & Pertemuan Peneliti Technopreneurshiip [ Sunaspali Tochmgprensrhia)

ini dapat terselenggara dan dapat menerbitkan sebuah proseding seminar
nasional tahun 2013 .

Seminar Nasional & Pertemuan Peneliti (lswpaf/, diupayakan dapat
dilaksanakan setiap tahun sekali untuk membahas dan mengkaji hasil-hasil

penelitian dosen dan peneliti yang berasal dari berbagai institusi ataun
masyarakat umum yang membutuhkan publikasi ilmiah.

Publikasi ilmiah melalui seminar nasional akan mengayakan khasanah
dialogis akademis yang patut terus ditumbuh-kembangkan untuk
meningkatkan wawasan dan kepakaran dikemudian hari.

- Bukti kepakaran sebagai tanggungjawab meoril insan akademis maka
dipandang perlu menunjukkan dalam wahana tertulis sehingga sebuah
seminar nasional perlu di tindaklanjuti berupa pembukuan hasil seminar
yaitu proseding,

Proseding ini memuat hasil Seminar Nasional dan Pertemuan Peneliti
Technopreneurship r'lfeu,—.-‘nm'; f'-..‘.‘r.‘t')'.'I}/.*.-":"."J.‘.-,."T'!,;'}!/..?_J:I tahun 2013, yang diselengarakan

oleh PUSLITABMAS (Pusat Penelitian dan Pengabdian kepada Masyarakat)
Politeknik Negeri Bali dengan ISBN : 978-602-99806-1-5

Puslitabmas Politeknik Negeri Bali mengucapkan terimakasih yang sebesar-
besarnya kepada semua pihak yang telah mendukung terlaksananya
Seminar Nasional dan Pertemuan Peneliti Technopreneurship [Smapal
:‘r‘:"f;tl',“'ﬁ"ﬂﬁ'.'!?ri':jﬁ,a: tahun 2013 dan diterbitkannya proseding dari hasil seminar
dimaksud.

Kami menyadari apa yang kami perbuat belumlah sempurna maka kritik
saran yang sifatnya membangun sangat kami harapkan.Akhir kata kami
ucapkan semoga proseding ini dapat bermanfaat bagi kemajuan ilmu
pengetahuan dan semua insan peneliti.
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OPTIMASI RANCANG BANGUN ALAT BANTU PERAKITAN
PRESSTOOL

Adies Rahman Hakim', Ismet P Tlvas®,
Chandrasa S’

" politeknik Manufaktur Negeri Bandung, JL. Kanayakan 21 Bandung 40135,
email: adies@polman-banduns ac id
# Politeknik Manufaktur Negeri Bandung_JI. Kanavakan 21 Randung 40115,
i Lok 2oy i
“' Universitas Pancasila, JI. Borobudur no. 7 Jakarta 4,
email: csoekardi@gmail. com.

Abstrak

Presstool adalah salah satu alat bantu produksi di industri yang memegang peranan penting dalam menghasilkan
produk massal yang berkualitas. Alat ini sering dibuat oleh indusiri kecil menengah secara manual, muncul
permasalahan pada saat penyetingan dan perakitan untuk tuntutan kesatusumbuan antara punch dan dies sesuai
dengan clearance yang diinginkan juga memerlukan waktu yang cukup lama dan kurang nman bagi operator.
Metodologl yang digunakan dalam penyelesaian permasalahan ini menggunakan metode perancangan VDI 2222,
diikuti dengan proses pembuatan menggunakan mesin-mesin kompensional kemudian dilakukan pengukuran
waktu saat uji kompetensi. Tujuan dilakukannya penelitian ini adalash untuk mempercepat proses perakitan dan
menjamin kesatusumbuan antara punch dan dies sccara skurat disaat perakitan dan penyetingan. Dengan
dihasilkannya alat bantu perakitan pressrool ini maka proses perakitan selanjutnya dapat dilakukan dengan
mudahldm aman bagi operator sehingga didapat efisiensi waktu hingga mencapai ~ 50 persen dibanding cara
manual.

Kata Kunci: perancangan, VDI 2223 perakitan, presstool, clearance

DESIGN OPTIMIZATION FOR PRESSTOOL DIE SPOTING

Abstract

Many industries use medium size of press tools to produce high guality mass-product. These tools uswolly
manufactured by small’medium industries and conventional marmually assembled This assembly process has
problems. It is time-consuming since it &5 hard to spot the exact position berween punch and die with the desired
clearance; and it is also harmiul for the assembly operator.

These problems are solved by doing a design study of an assembly tool that meets VDI 2222 design
methodology, followed by comventional mamufactured and calculated the time which is done By Folman-
Bandung student at the time of the press tool assembly manually competency test

The purpose of this study is to accelerate the assembly process setup and ensure the exact position between
punch and die accurately when setup. The outcome is an assembly tools that save ~ 50 percent of assembily time,
easy to operate and safe for the operator.

Keywords: design, assembly, maintenance and clearance

Optiman Rancang Bargun Alat Bantu Perukitan Presstool




I. PENDAHULUAN
1.1 Latar belakang

Industri manufaktur adalah industri yang
bergerak dalam bidang pengolahan bahan baku
menjadi barang jadi. Proses manufaktur adalah
proses terpadu pengembangan suatu produk mulai
dari proses perancangan hingga produk tersebut
direalisasikan.,  Pressfoo! adalah salah satu jenis

peralatan yang memegang peranan penting dalam
proses  produksi  dengan jumlah banyak (mass
produk), presstool yang terdiri darl bagian  atas
(Puncht & bagian bawah [Dies) harus dipasang
dengan posizi kordinat kesumbuan yang sangat telit,
{Gambar 1.1)
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Gambar 1.1 @ Pressrood

1.2 Batasan Masalah

Di Polman atau di banyak industri kecil
menengah perakitan Fressiool dengan dimensi Sase
Plate maksimal 350x300%300 mm yang zelama ini
dilakukan secara manual sudah dirasakan tidak
effektif dan tidak efesien dan juga tidak aman bagi
operator  (Gambar  3), Dengan permasalahan
tarsebut diatas timbul pemikiran untuk membuat alat
bantu proses perakitan dan penyetingan presstoo!
supaya dapat dilakukan dalam wakis (fead rime)
yang singkat, nyaman dan aman bagi operator. Hal
ini diwujudkan dalam bentuk perancangan dan
pembuatan alat bantu perakitan pressios! dengan
mengaplikasikan metode VDI 2222 vang diikuti
dengan kontrol analisis  kekuatan Konstruksi
menggunakan Finite Element Analysis (FEA),

1.3 Tujuan Penelitian
Perancangan dan Pembuatan alat  bantu
perakitan pressteo! dengan mengaplikasikan metode
VDI 2222 dan DFMA (Desizn for Manufacture and
Assembly) ini bertujuan untuk:
# Memudahkan proses perakitan, penyetingan dan
perbaikan Pressrool
e Meng'efesiensi’kan  waktu
penyetingan hingga ~ 50 %
s Menjamin keamanan operator.

perakitan  dan

1.4. Metodologi Penelitian
Tahapan penelitian yang dilakukan adalah
sebagai berikut
» Menganalisis Rancangan Alat Bantu Perakifan
Presstool dari referensi yang ada.

Optimast Rancang Pangun At Bantu Perakitan Presstool

s Perancangan dan Pembuatan dengan metode VDI
2222 dan DFMA (Design for Mamifacture and
Aszembly).

s Perhitunean  kekoatan  kenstruksi  secara
konvensional dan  kontrol analisis  kekuatan
menggunakan  pendekatan  Metoda  Elemen
Hingga / Fimit Element Analisys

o  Pembuoatan Prototipe dari alat yang dirancang.

s Try-out/Uji coba alat

s Pembuktian perbandingan wakiu penyetingan
presstocd secara manual dengan mengguna kan
alat bantu.

1. METODOLOGI PENELITIAN

2.1 Kerangka Penelitian

Kegiatan penelitian dilakukan bertahap mulai
dari perencanaan, perancangan, pembuatan, trial
sampai pengukuran waktu penyetinpan. (Gambar
2.1), Tahap perancangan dilakukan  dengan
metodoloni  pendekatan  sistematik  (Swslematic
Aproack) menggunakan metoda VDI 2222 termasuk
perhitungan konstruksi didalamnya. |

ANALIRIS e BERAMCAMGAMALAT BANTLI
ST

FERAKITAR PLSTONN, DENGAN

PERMOLKLILAN WARLTL FRENCLACLIRAR WAKTY
PEMYETINGAM [E-550 FPENYETINGAN (HESET
¥ ¥
PERGUKLLAN WAKTL PERGLISURAN VENETU
PENYETINGAN PEVON £ D0EY PERYETIMGAN PUNECH & DVES

PERBAHDINGAR HASIE FEMGLE LTSRN
ANTARA MANUAL DENGAN ALAT DANTU

ANALARIS

FIXI5H

Gammbar 2.1 - Flow-chart Penelitian

2.2 Spesifikasi Teknik dan Daftar Tuntutan
Perancangan alat bantu perakitan pressioo!
ini disesuaikan dengan kebutuhan di berbagai

TSty SeESSSeeessss. 0 R EEEEERERRRRTRT R




bengkel industry kecil menengsh vang bergerak
dalam  pembuatan  presstood, dan  dirancang
berdasarkan langkah-langkah perakitan  pressioal
vang dapat dilihat pada tabel | {tetlampir)

2.2.1 Spesifikasi Alat

Alat yang akan dirancang mempunyvai
spesifikasi sebagai berikut ;
* Dapat memegang presstool ukuran maksimum
3500 300 x 300 mm
Dapat dioperasikan oleh satu orang operator
Dapat menaik turunkan die-set bagian atas
Dapat memutar balikan dies-set bagian atas
Menjamin kesatusumbuan guide pillar, punch
dan dies

2.2.2 Dafltar Tuntutan Alat

No  Daftar Persyaratan Spesifikasi
1 Persyaratan Uitama
& Dimensi mix. pressiood Mtaksimal

vang akan dirakis

b, Berat benda kerja max.
vang dinngleal

350 3040 X% 300 mm
ke

¢, Dapat menaik (urunkan
dig-sel bagian atas

i, [apat memutar balikan
plal pemegzang atas pada

Sakaimal 1000 mm

Q0 terhadap meja

posisi vertikal kerja
E 1.'-.ﬂ_'s:iensi wakiu proses s

setting pressioal

2 Persyaratan Keduoa
5 Manual & Semi

a. Pengoperasian Otomatis
b, Jumlaby nperator 1 {zatu) orang
d. Kusn_:lnmntun Kerja Aman

3  Keinginan

Mudah dan nyaman
dalam pengoperasian

b, Perakinan Fudah
¢. Perawatan Mudah

a Ergonomis

2.2.3 Pembagian Fungsi

Pembagian  fungsi  keseluruhan menjadi
fungsi bagian menggunakan metode Black BHox
Concepd (Gambar 1). Fungsi keseluruhan dan fungsi
bagian (Gambar 2) vang sudah terdefinisi dibuatkan
sket sistem konstruksi sebagai sarana pencarian
alternatif’ konstruksi masing-masing fungsi bagian
sehingga prinsip kerja alat yang akap dirancang
terlihat jelas (Gambar 4),

2.3 Alternatif Fungsi Bagian

Pencarian alternatif fungsi bagian
mengunakan metoda Kotak Morphologi dengan
pembagian fungsi sebagai berikut :
2. Sistem Naik Turun
b.  Sistern Dudukan Beban

Chtineast Rancang Bangon Alar Bantu Perabitan Presstool

¢ Sistem Pemegang Pelat
d. Sistem Pemutar bagian Atas
2.3 Variasi Konsep

Alternatif  fungsi  bagian  dikelompolkkan
menjadi  altematif fungsi  keseluruhan, dibuat
menjadi tiga jenis variasi konsep (table 2.1} yang
akan dinilai berdasarkan aspek teknis ekonomis.

Tabel 2.1 Yariasi Konsep

T

ALT1 AET2 | A1T3
A=l A i

Fungsi
I | Penganmgha
Matk Tarun

Finpsi
2 | Dudukan
Beban

Fungsi
Femegang
pelatanas dan
bavwah

Fungsi
4 | Pemutar
Bukaan A

AFR*

2.3.2  Penilaian Alternatif

Penilaian  dari  masing-masing  alternatif
fungsi  keseluruhan meliputi pencapaian  funesi
utama, pengoperasian,  kehandalan,  kontruksi,
kemudahan dalam pembuatan dan  perawatan,
Penilaian dilakukan dengan kriteria Sangat Baik,
Baik, Cukup, Kurang, Sangat Kurang vang hasilnya
ditampilkan dalam diagram 5,

) Batang

=3

Gear Box
A Dudukan

{l:®
e
ot . atas

iR N Tiang

o

i bawah

- L

i r Budukan

Gambar 2.4 ;
Rancangan alat bantu perakitan presstoal




2.4  Penvelesaian

Tahapan penyelesaian diawali dengan gambar
sket dan draft konstruksi (Gambar 2.4), kemudian
dibuatkan dokumentasi teknik yang meliputi gambar
kerja lengkap (gambar susunan, gambar bagian)
(Gambar 5) dan BOM (Bill of Material).

BAB 11l ANALISIS DAN PEMECAHAN
MASALAH
 Kelayakan konstruksi dari draft yang sudah
dibuat dianalisa dan dikontrol kekuatannya
berdasarkan ilmu kekustan bahan (Strength of
Material), yang kemudian dioptimasi dengan
menggunakan Software Finite Elemen (FEA)
sehingga kekuatan konstruksi bisa dipertanggung
Jawabkan secarn utuh.

3.1  Analisis Perhitungan Konstruksi

Kekuatan konstruksi dari Alat bantu perakitan
Presstool yang dirancang dianalisa menurut Kaidah-
kaidah ilmu kekuatan bahan {strength of material)
berdasarkan beban maksimum dari presstool yang
boleh dirakit,. terutama pada daerah-daerah yang
diangaap kritis, seperti spindle pengangkat, batang
pembawa dan poros gearbox yang kemudian
dioptimasi dengan menggunakan Seftware Finite
Elemen Analysis (FEA)

3.1.1 Tiang/Spindel Penganghkat

Kekuatan tiang pengangkat dikentrol dengan
menghitung tegangan-tegangan yang terjadi pada
saat mengangkat beban maksimum kemudian
membandingkannya terhadap tcgangan  yang
diizinkan.

Data Teknik

Berat presstool bagian atas

W = Volume (V) x berat fenis (p) *

*Burat jenis bahan steel p = 7.83. 100 [hglmen)
Pressiool bagian atas, W1 = 38kg

Pelat Atas W2 - 40kg
Gearbox lengkap Wi = 32kg
Berat total Wiotal =110 kg

Gaya berat = Berat total x grafitasi
(g = 9.81 mis’ = 10 m/s’)
jadi Gaya berat max. Fe=1100 N

Tiang diambil ball screw THK Type DCM 20, ran

katalog didapat dimensi-dimensi sbb. :
Diameter luar, Dk = 32 mm,
Diameter kaki, Po = 20 mm,
Diemeter pitch, Dr = 255 mm,
Panjang mur pembawa, L =40 mm.
Bahan St 37
Tegangan izin : Re 240 .9 N
i 3 2 l mm*
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Dengan beban dari presstool bagian atas tiang
menerima beban tekan dan takik /buckling

N
g,=—= +=1L0% — T
Ar m235 mim

» Tegangan Buckling dengan derajat

kelangsingan, ; - Vlaw _ 4-1000 _

BS A T % 157

derajat kelangsingan i > 89,
maka takik clastis dihitung berdasarkan EULER
e Tegangan Takik Euler
_Ex® 210000 xT. ... :
=== - 1878 =8ANmm” <o,
Dari hasil perhitungan diatas konstruksi tiang
dinyatakan kuat menahan beban karena semua
tegangan yang terjadi lebih kecil dibanding tegangan
vang diizinkan

s

3.1.2 Batang Pembawa

Gambar 3.1; Batang Pembawn

Batang pembawa (Gambar 3.1) dihitung pada
kondisi paling kritis vyaitu pada posisi pelat
pemegang vertikal, pada pesisi ini batang pembawa
mengalami pembebanan  punier, benghkok dan
detleksi,

Batang diambil dari profil hollow o 100 x 30
DIN 102102

A =854 cm’, W, = 14,1 cm’,
I, = 429 cm’ W, =25l am’.
Bahan : St.37

Rim = 370 Nfmm®, Re =240 N/mm’,

E = 210.000 N/mm’

Jarak titik berat ke sumbu batang = =62,1 mm
{ ¥ Bernt x jarak ) / T Berat

Teganganizin: , Re_240 40 N
S 25 mm

Tegangan yang terjadi :
s Tegangan Puntir
. _Mp _FgR 1100621 2722 N
' Wp Wp 25100 mm’
e  Tegangan Bengkok
"-'-"t=f‘£"' FE-L;HDH.EI)D_Q’.E I";
Woo4W 414100 e

e  Tegangan Gabungan



v =yo, 41, =978 +32.722 =1083<0,
Tegangan vang terjadi < tegangan izin

1085 N'mm® < 96 N'mm’ KUAT
Defleksi -
f= Fi 1100 s00 * - 0.032 s

88 E [, 43 210000 429000

ketentuan desain konstruksi mesin perkakas
Batasan defleksi yang diizinkan adalah :
Jou =000LL . 0.003.L

fe=035mm .. [.5mm

Defleksi vang terjadi < defleksi yang diizinkan
032 <05 mm —> aman

3.2 Analisis Metoda Elemen Hingga
Setelah konstruksi dianalisis secara manual,

sclanjutnya  dianalisis secara nmumerik  dengan
baniuan perangkat lunak rekayasa enjinering
(software for engineering). Validasi desain
difakukan dengan bantuan sofiware  ANSYS
Woridbench V1), Analisis dilakukan hanyz pada
beberapa komstruksi atau  fungsi bagian yamg
diznggap kritis. Analisis e¢lemen hingga dilakukan
ontuk  menentukan  distribusi  teganzan  dan
karekieristik pada dacrah kritis. Fungsi bagian yang
pengangkat, batang pembawa dan poros transmisi
roda gigi cacing. Tahapan analisis yang dilakuksn
dianzaranya meliputi :
= Membuat model geometri dan model [finire

glement
*  Mendefinisikan / memilih material
= Moenentuksn kondisi batas, sistem tumpusn dan

pembebanan
= Melzkukan =analisis tegangan untuk beberspa

fungsi bagian yang telah ditetapkan
» Menginterpretasikan hasil analisis
3.2.1 Hasil analisis elemen hingga

Analisis elemen hingga (Finite Element

Analisys) yang dilakukan pada ketiga kasus ini akan
melithat karakteristik dan distribusi dari tegangan
(stress von mises) dan displacement yang terjadi.
Kondisi yang terjadi harus masih dalam batas vang

a) Displacement dan tegangan kasus pertama

Pemeriksaan  displacement  dilakukan  pada
konstruksi  keseluruhan dan  pada  beberapa
komponen vang dianggap kritis. Total displacement
vang terjadi pada konstruksi keseluruhan kasus
pertama sebesar 0,33 mm. Kondisi ini terjadi pada
batang profil bagian atas. Sementarn pada batang
pembawa displacement yang terjadi sebesar 028
mm di bagian atas. Sementara displacememt pada
poros spindel 0,33 mm. Kondisi ini masih dalam
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batas yang diizinkan. Demikian pula halnys
tegangan yang terjadi pada keseluruhan Komponen,

Cepm = AT ==

ey [T

Gambar 3.2 Total displacement pada
konstruksi keseluruhan Kesus porama

S —r—C
" " raar St
L —

Gambar 33 Total displacement pada batang
pembawa kasus pertama.

3.22 Rongkuman Hasil analisis elemen hingga

Hasil analisis selengkannya dapst dilihat pada
tabel 3 1. Semua kondisi yang terjadi  pada
konsiroksi alat bantu sctting presstool masih dalam
batas vang diizinkan.

Tabel 3.1 Rangkuman hasil analisis FEA
= e L e

)
|

mf'mkﬁ]" 033 61,76
E mem'gm 0.29 63.76
5
= | Poros spindel 0,33 2,01
S 0,49 95,50
% Pmﬁ‘fm 0,43 95,50
* | Poros spindel 0,49 2,59

3.3 Analisis Data Hasil Penelitian

Setelah alat bantu perakitan presstool hasil
rancangan selesai dibuat dan diuji coba, kemudian
dilakukan penelitian pengukuran waktu penyetingan
presstool  dengan  metota perbandingan  hasil,




pengukuran waktu dilakukan erhadap mahasiswa
polman saat uji kompetensi perakitan presstool,
secara manual  dan  menggunakan  alat  bantu
perakitan yvang sudah disiapkan,
3.3.1  Data Wakiu Perakitan Pressiool
Mahasiswa wvang melakukan kegiatan uji
kompetensi perakitan pressiool ini berjumlah 20
orang, pengukuran wakiu menggunakan stop-watch
vang  dimulai  dari  persiapan,  perhitungan
kelongearan (Clearance) hingga uji coba pada mesin
press banting. Rekap data pengukuran dapat dilihat
pada table 2 (terlampir).

3.3.2 Hasil Penelitian

Dara wang didapat dari hasil pengamatan
mahasiswa saal melakukan uji kompetensi perakitan
pressiool ditampilkan dalam grafik dibawah ini

A ———

0 4+t B S T e

1 3 507 8101517092133
M —g—Manual

Waktu [menit]

Dari grafik diatas, dapat dilihat bahwa:

e Dengan alat bantu proses penyetingan pressioo!
bisa dilakukan lebih cepat.

= waktu rata-rata yang dibutuhkan sccara manual
40.65 menit dan dengan alat bantu 19.52 menit

» Perbedaan waktu rata-rata adalah 40.65 menit -
19.52 menit =21.13 menit

s Efesiensi waktu vang didapat adalah sebagai
berikut :

(21.13/4.65) x 100 % = 51.9%
Target efesiensi yang diinginkan dalam salah satu
tujuan dari pembuatan alat bantu ini (tertulis pada
bab 1) adalah ~ 50 %, maka targel ini tercapai.

BAB IV KESIMPULAN DAN SARAN

4.1 Kesimpulan

Serelah dilakukan perancangan, pembuatan
dan uji coba alat bantu perakitan pressrool bisa
diambil kesimpulan sebagai berikur :

1 Proses penvetingan unmk  mendapatkan
kesatusumbuan presstool secara manual sudah
harus ditingkatkan dengan menggunakan alat
bantu perakitan.

2 Pressiool wyang hisa disetting di alat ini
berukuran  maksimum 330300300 mm

Cptimast Rancang Bangun Alat Bantu Peralitan Presstool

dengan berat pressfool bagian atas maksimum

30 ke
3 Hasil analisis kekuatan berdasarkan
perhitungan kekuatan bahan secara

konvensional dan dengan Metoda Elemen
Hingga pada komponen kritis menyatakan
kuat.

4 Efisiensi vang didapat setelah dilakukan uji
coba dibanding secara manual adalah sehesar —
31,9 %

5 Alat bantu perakitan yang dirancang dapat
memberikan  kemudahan, kenyamanan dan
keamanan bagi operator

4.2 Saran
Alat  bantn  wang  dirancang  biza lebih
dioptimalkan antara lain dengan ;

] henambahkan invenrer pada motor penggerak
naik turun supaya kecepatan angkat biza diatur
sesuai kebutuhan,

2 Memazang kontrol langkah untuk memasti-kan
posisi pressiee! bagian atas pada posisi aman
untuk pergerakan memutar,

3 Alat bantu perakitan  presstosl  ini o biza
digunakan di industri-industri kecil menengah
yang bergerak di bidang pembuatan presstood,
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Abstrak: Produk Aluminium sangat diperfukan dalam indusiri manufakiur, termama untuk bagian vang
menuntt perpaduan optimal antara berat jemis. konduktifitns thermal, ketahanan terhadap korosi, dan
kemudahan proses pembuatan dengan sifal mekanis yang baik, Produk vang apat memenubi tuntutan teknis
diatas banyak digunakan pada industri otomotif dan industri manufakiur lainoya, misalnya piston & cwlinder
e motor bakar, feake mandfold dan central rem.

Produk vang memiliki ketahanan tethadap beban thermal dan beban kejue (impak) hanya dapat dihasiikan
melalui proses yang memfasilitasi tercapainva kondisi struktur mikro hahan yang bebas dari porositas. Pada
umumnya metode vang digunakan adalab Low Pressare Die Casting. Metode ini selain memeriukan investasi
vang sangat tinggi juza memerlukan keahlian personal vang tmgei pula. Untuk meningkatkan kemampuan
industri kecil dalam mempraduksi benda tekmis bertuntutan tinggi diperfokan metode yang lebih murah dan
mudah. Penerapkan sistem injeksi keatas (vertikal) berkecepatan rendah dalam cetakan panas disertal dengan
penckanan kontinn akan menghasilkan aliran logam ke dalam cetakan vang bebas dan turbulens: sehingga skan
dihasilkan produk yang bebas porositas

Dalam penclitian ini telah dilakukan pemgembangan fednologl fow speed vertical imjechion. Yang
wafapannyva terdin dari: penentuan matenal, disain produk. disain parameter prosss, disain prolotipe mesin
injeksi, disain cetakan, penentuan parameter proses, uji coba pembuatan produk dan pengujian produk

Dari penclitian yang tclah dilakukan dihasilkan prototipe mesin injcksi, parameter proses injcksi, dan
contoh produk. Prototipe mesin injcksi yang tclah dibuat dapat berfungsi untuk membual produk, namun produk
vang dihasilkan belum terbentuk sempumna, schingea masih perlu dilakukan penzlitian lebih lanput dalam hal
péneniuan parameler prosesnya
Kata kunet: produk tahan impakiihermal, merode injeksi vertikal kecepatan rendah, parameicr proses

Divelapment of Low Speed Vertical Infection Technolagy for Producing Aluminum Products that Have
Impacr and Fliermal Resivtance on Small aed Micre Indastrics

Abstract: Alwmimen praducts are needed in mannfactneing industeies, especially for spare part that oplintm
combination of density, thermal conductivity, corrosion résistance, and ease of mamifacturing process with good
mechanical propertics is vequired Products that var mest the techinival demands of dhe albove are widely uyed in
the untomuotive industries and other manuwfacivring industries, such as pistons and cylinder head combustion
enrine, the imtake manifold and central brake.

Products that kad thermal amd impact resisiance only can produced by the process that facilitated micro
siructure of the material is free from porosity. Generally the methode that used is Low Pressure Die Casting.
This methode is regmired very high imvestation and good skill personal.  Teo improve small industries for
producing high requirement products is needed the cheaper and simple methode  Application of low speed
vertical infection on kot die with continrwons pressure will be produced the flow of liguid metals that nirbulence
Jree, 50 the prodicts thas porasily free are can be produced

In this research, the development of low speed vertical injection technology has been done. And the sieps
are consist of material determination, designing product designing process parameter, designing prololype of
injection machine, designing die. process parameter determination, trial making product and product testing.

From the research that has been conducted resulting protonvpe of injection machine, infection process
parameters and product samples. Prototype of injection engine that has been created can be used 1o make the
product, fat the products have not been fully formed. so @t still needs to be done further research in determining
e PrOCess paramerers,

Keywards, impact/thermal resistant prodicts, low-speed vertical infection method, process parameters

Pingembangan Teknologt Low Speed Vertical Injection Untuk Pembuatan Produk Aliwmimum Tahan Beban [mpak, Dan
Thermal O Industr Kecil Daen Mikro




1. Pendahuluan

Produk berbahan dasar Aluminiom sangal
diperlukan dalam mdusti meanufakiur, terutama
untuk bagian / peralatan tzknik vang menuntut
perpaduan optimal antara berat jenis yang rendah,
konduktifitas thermal vang baik, ketahanan
tethadap panas dan korosi, kemudahan proses
pembuatan dan sifst mekanis yang bak. Produk
vang dapat memenuhi tuntutan teknis distas banyak
digunakan pada industri otomotif dan industri
manufaktur lamnya, seperti micalnva Piston &
Cylinder head motor bakar, intake manifold dan
central rem.

Produk aluminium yeng memiliki ketzhanan
terhadap beban thermal dan beban kejut (impak)
hanya dapat dihasilkan melalui proses yang
memfasilitasi tercapainya kondisi smukiur mikro
bahan wyang bebas dari porositass Hal ini
dimungkinkan jika pada saat proses pembuatan
tidak terjadi turbulensi cairan vang mengisi rongga
cetak. Pada uwmumnya metode yang digunakan
untuk menghasilkan produk tersebut adalah Low
Pressure Die Casting.

Metode ini selain memerlukan  investasi  yang
sangat tinggl juga memerlukan keahlian personal
yang tinggi pula. Sistem operasi pada low presyure
die casting menuntut peralatan vang rumit dan
tingkat keamanan proses yang tinggi, karena
menggunakan tekanan wdara langsung pada
permukaan cairan dalam tanur pelcburan. Hal ini
tentu saja sulit dipenuhi oleh industri kecil, oleh
karenanva maka pembuatan produk berkualitas
tinggi ini masih sulit dilsksanakan di industri kecil.
Dalam upava untuk mendayagumakan industri kecil
dan meningkatkan kemampuan industri kecil dalam
memproduksi benda teknis bertuntutan tinggi, maka
diperlukan metode proses vang jauh lebih murah
dan mudah, tetapi masih dapat menghasilkan
produk yang dapat memenuhi tuntutan teknis yang
tinggi.

2. Metode Penelitian

Penelitian ini termasuk penelitian rancang bangun
yang akan difokuskan pada pengembangan metode
pembuatan coran aluminium yang  belum
didapatkan pada penelitian sebelumnya, yaitu
Wiwik Purwadi, Yusril Irwan, Dedi Heryadi, Dedi
Mulyadi dan Nopran dalam penelitian Pembuatan
Produk  Alumintum Dengan Metode Upright
Infection, ltenas Bandung 2008 membuktikan
bahwa secara teknis pembuatan produk aluminium
dengan metode tersebut dapat dilakukan dan telah
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memberikan hasil vang baik. Hal ini dibuktikan
dengan analisis struktur mikro. berat jenis dan
analisis proses. Berat jenis produk upright injection
2,583 gricm™ lebih tingzi daripada produk gravity
sebesar 2,321 g/cm’. Hal ini menunjukkan tingkat
kcpadatan vang lebih unggi dan porositas yang
lebih rendsh. Parameter vang digunakan dalam
penclitian ini masih terbatas pada pengaturan
kecepatan saja, schingea temperatur cairan yang
optimal serta tekanan pasca pengisian masih belum
dapat dilalodksn

Berikut adalah langkah-langkah yang dilakukan
dalam pelaksanaan penelitian.

Penentuan material

Penentuzmin material vang akan digunakan dalam uji
coba mesin injeksi. Dalam pemilihan material akan
dipertimbangkan mengenai penyusutan
interdendritic agar penyusutan vang terjadi dapat
ditekan serendah mungkin.

Disain produk
Pembuatan disain produk yang akan digunakan
sehagai objek vang akan dibuat dengan mesin
injeksi.  Disain produk akan dibuat sedemikian
rupa, sehingga penyusutan dapat divkur dengan
lebih akurat.

Desain parameter proses

Material dan komposisi kimianya merupakan suatu
parameter yang konstan, Berdasarkan diagram biner
Al-Si akan ditentukan temperatur tuang kedalam
silinder injeksi. Perhitungan panas dilakukan untuk
menentukan pemanasan yang diperlukan  pada
cilinder injeksi untuk menahan temperalur cairan.
Perhihmpan aliran cairan yang laminer digunakan
untuk menentukan kecepatan aliran yang ideal pada
massa jenis dan viskositas cairan yang ftepat
Kecccpatan aliran dan volume cairan akan menjadi
dasar pcrhitungan keccpatan gerakan piston
pendorong.

Desain prototipe mesin injeksi

Pembuatan disain prototipe mesin injeksi dengan

mempertimbangkan agar:

- Kecepatan afiran aluminium dan piston injeksi
dapar dilakukan

- Pengaturan volume cairan yang akan diinjeksi
dapat dilakukan

- Pengaturan penahanan temperatur cairan selama
proses injeksi berlangsung dapat dilakukan.

Pembuatan mesin injeksi
Pembuatan mesin injeksi sesuai dengan disain yang
telah dibuat.

Prngembangan Teknologi Low Speed Viertical Injection Untuk, ®embuatan Produf, Alumnium Tafan Beban Impak Dan
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Desain cetakan

Pembuatan disain cetakan untuk produk vang akan
dibuat (produk yang dibuat sesuai dengan disain
produk vang telah dibuat).

Pembuatan cetakan
Proses manufaktur cetakan sesvai dengan disain
cetakan vang telah dibuat,

Liji coba pembuatan produk
Melakukan uji dengan parameter proses sesuai
dengan vang telah ditentukan,

Pengujian produk

Pengujian  dilakukan terhadap fraksi porositas,
struktur mikro bahan, benwmk geometri produk,
dimensi dan penyusutan, kehalusan permukaan,

sifat mekanik bahan (kekuatan tarik, kekerasan
serta impak) dan konduktivitas listrik.

Penentuan parameter proses

Penentuan parameter-parameter proses, vang terdiri
dari: laju alivan cairari aluminium, temperatur
cairan  aluminium, temperatr cetakan  dan Analisis

temperatur chamber. Melakukan analisis data-data hasil penelitian,

b

Penentuan material
W
Disain produk

W

Disain parameter proses
W

Diisain prototipe mesin injeksi

W

Pembuatan mesin injeksi
W

[izain cetakan
N

Pembuatan cetakan
N7

Penentuan parameter proses

W
Liji eoba pembuatan produk

b
Pengujian produk

h 4

W

Produk hasil
percobaan sesuai
dengan harapan?

Analisis
¥

Selesai

Gambar |. Diagram alir pemecahan masalah secara umum
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3. Hasil dan Pembahasan

Penentuan material

Material yang digunakan adalah Aluminium dengan
paduan Si sebesar 12%. Pemilihan material ini
dikarenakan sifat bahan yang eutektikum; sehingga
penyusulan interdendritic. dapat ditekan serendah
mungkin.

Disain produk

Produk didisain tanpa rongga dalam (pejal),
schingea penyusutan dapat diukur dengan lebih
akurat. Produk dibuat dengan ukuran Dia 25 mm x
100 mm.

Desain parameter proses

Porasitas yang terjadi pada coran aluminium baik
pada sand casting maupun die casting sangat
terpengaruh oleh banyak faktor, salah satunya
adalah kondisi aliran aluminium cair ketika masuk
ke cetakan. Aliran fluida (dalam hal ini cairan
aluminium) terbagi menjadi dua vaitu aliran
laminer dan aliran turbulen,  Aliran laminer
cendenumg  menghasilkan coran aluminium yang
relatif bersih dari porositas. Sementara aliran
turbulen cenderung menghasilkan coran aluminium
yang berpori. Pori ini terbentuk karena gejolak
aliran turbulen yang menycbabkan udara atau gas
terjebak di dalam cairan aluminiom. Kondisi aliran
ini dinyatakan dengan bilangan Reynelds
Bilangan Reynolds diformulasikan sebagai berikut:

p.v.D
7]

R.=

Berdasarkan literatur, aliran  laminer memiliki
bilangan Reynolds kurang dari 2000, sedangkan
aliran turbulen berbilangan Reynolds di atas 4000
untuk aliran fluida pada pipa, Antara keduanya
mierupakan transisi. Daerah kritis berada pada
bilangan Reynolds sebesar 2000, schingga
diperoleh laju aliran kritis pada rongga cetak agar
diperoleh aliran yang bersifat laminar sebagai
berikut:

kg
— R..u " 2000 ,G,DGIEESF.S
p.D

2364 X9 0,025 m
m
m
= 0,041 —
5

Dengan laju aliran cairan aluminium sebesar 0,041
m/s, maka untuk mengisi penuh rongga cetakan
sepanjang 100 mm dibutuhkan waktu 2.4 detik.
Dengan menggunakan hukum kontinuitas, maka
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diperoleh laju aliran cairan aluminium dalam
silinder (chomber) sebesar 001 ™/  Dengan
demikian kecepatan piston mendorong cairan
aluminium masuk ke rongga cetakan hingga penuh

adalah 0,01 "/,

Parameter proses yang akan digunakan dalam uji

coba pembuatan produk adalah sebagai berikut:

- Laju aliran cairan aluminium pada chamber:
0,01 ™,

- Temperatyr cairan aluminium divariasikan
dalam 3 temperatur, yaitu: 700 2C, 720 °C dan
740 =C

- Temperatur cetakan: 200 °C

- Temperatur chamber: 550 2C

Desain prototipe mesin injeksi

Mesin terdiri dari bagian wtama berupa rangka,
pengeerak cetakan, silinder injeksi, piston injeksi.
pemanas cairan dan unit pengzersk  hidraulik,
Pengaturan kecepatan aliran aluminium dan piston
injeksi dilakukan dengan mengotur debit aliran
fluida hidraulik kedalam silinder penekan.
Pengaturan volume cairan yang akan diinjeksi
dilakukan dengan pengaturan posisi pision injeksi
secara manual pada saat awal proses. Pengaturan
penahanan temperatur cairan selama proses injeksi
berlangsung  dilakukan  denzan  perhitungan
pemanasan pada silinder injeksi. scperti yang
terlihat pada gambar 3.

Pembuatan mesin injeksi

Rangka mesin dibuat dari konstruksi rangka baja
dengan pengelasan. Silinder injeksi terbuat dari
bahan dwetile. cast iron wyang dibubut dengan
konstreksi  venturi  didalamnya. Piston injeksi
terbuat dari kuningan yang dibubur. Pemanas
silinder injeksi dibuat dari pemanas liswik. Unmk
menggerakkan piston digunakan tekanan hidraulik
yang bersumber dari power pack.

Gambar 2. Prototipe mesin injeksi
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Gambar 3. Disain prototipe mesin injeksi
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Desain cetakan
Cetakan dibust dengan satu belahan dan sato rongza
cetak. Cetakan terbust dar bahan Gray Cast from

Gambar 4. Disain cetakan

Pembuatan cetakan

Cetakan dibuat sesuai dengan disain yang telzh dibuas,
viitu dengan satm belshan dan satu ronzea cetak
Bahan cetakan dibuat dengan proses pengecoran
logam dari maenal Gray Casr fron. Sezizh oo
bahan cetakan jadi, kemudian dilanjukan der
CTDSCS DETMESINGn

Gambar 6. Cetakan (Tampak atas)

b
e |

Penentuan parametfer proses
Parameter proses vang akan digimakan dalam o
coba pembustzn produk adalsh sesum hasil disain
parameter proses, vaitu sebagai benkut:

Laju alwan cairan aluminium pada chamber: 0,0]

- Temperamr cairan aluminium divariasikan dalam
3 temperamur, yaie 700 °C, 720 °C dan 740 °C

« Temperatur cetakan: 200 "C

- Temperanur chamber: 550 *C

Uji coba pembuatan produk
Liji coba dilakukan dengan menggunakan parameter
proses seperti yang tercantum di atas

Gambar 7. Uji coba pembuatan produk

Hasil uji coba menunjukan bahwa produk yang
dihasilkan belum sempumna bentuknya, karena cairan
aluminium vang diinjeksi tdak dapea: memenuhi
seluwruh ronzga cetak.  Hal terscbut terjadi karena
parameter proses vang digunakan kermungkinan besar
belum scsuai dengan kebutuhan umtuk supays cairan
aluminium dapat mengalir ke seluruh rongsa cetakan

Pengujian praduk

Pengujian produk tidsk dilakukan sesuasi dengan vang
telah direncanakan tetapi hanya schates pensamatan
terhadap bentuk geometri produk saja. Hal ini terjadi
karema produk yang dihasilkan belum sempurna
bentuknya.

Eengembangan Teknologi Low Speed Vertical Injection Untuf ®embuatan Produf Aluminium Tahan Beban Impok Dan
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4. Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang dilakukan dapat ditarik
kesimpulan bahwa prototipe mesin injeksi yang telah
dibuat dapat berfungsi untuk membuat produk, namun
produk yang dihasilkan belum terbentuk sempurna,
sehingga masih perlu dilakukan penelitian lebih lanjut
dalam hal penentuan parameter prosesnya
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PENINGKATAN KEKERASAN PADA PRODUK CORAN CRUSHER
TIP DENGANMETODA PERLAKUAN PANAS
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cuaty materisl dengan hipotesis

maka

lam permasalahan harga dan wakiu
ganmyva. Untuk mengantisipasi  permasalah
dilakukan proses rekonstruksl pada Crusfer Tip yairu Gambar 1. Produk coran Crusher T
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Kajian pengembangan produk coran Crusher Tip
difokuskan  pada pemenuhan  tunlotan produk.
Menurut Reza ¥ H, Thesis, Program Magister mu
dan Teknik Mesin ITB, Bandung, 2072 [7]; Pemilihan
material ~ AIST 4140 merupakan  hasil  kajian
sebelumnya yang menvimpulkan bahwa material yang
cocok sebagai bahan kKomponen Crusher Tip adalah
kelompok  Litrafigh-Soength Steels. Namun  nilai
kekerasan pada penelitian tersebul baru mencapai 25
HRC, dimana nilai ini belum bisa memenuhi tuntutan
utama pada produk coran Crusher Tip vaitu nilai
kekerasan diatas 40 HRC. Salah satu rekomendasi dari
penelitian tersebut adalah perlunya pengkajian lebih
lanjut untuk  pencapaian  nilai  kekerasan  yang
diharapkan.

Tujuan darl penelitian ini adalah memperbaiki sifat
mekanik terstama pada peningkatan nilai kekerasan
dan mengamati distribuzi kekerazan dari produk coran
Crusier Tip vang telah mengalami periakuan panas,
Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah
mendapatkan prosedur proses perlakuan panas dan
parameter temperatur tempering yang cocok untuk
produk coran dengan material AISI 4140,

1L METODE PENELITIAN
Metodologi  penyelesaian  masalah yang  dilakukan

dengan mengikuti alur kerja atau flow chard seperti
pada gambar 2.1,

MATIT AT

Literatur penelitian

eahaliimmug
=
*v

Pemotongan Spesimen

| Tidak Sesual

[ e

Proses
- Tempering

S R

v
I 1111 Kekerasan I I
: v

TTHi hdesallnerafi

il Peeenhaan dan Pemibahacan

SELESAI ;
Gambar. 2.1 Alur Kerja proses re-heal treatmend produk
coran Crusher Tip,
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2.1 Data penelitian sebelumnya

Data vang diambil merupakan data yang merupakan
parameter yang memungkinkan ketidak tercapaiannya
nilai  kekerasan, antara lain:  komposisi  kimia,
temperatur Austenitivasi, dimensi dan lama waktu
penahanan (Aolding fime) serta struktur mikro,

Hasil pengujian komposizi pada produk coran Crusher
Tip dengan specirometer ditunjukan pada tabel 2.1.

Tabel 2.1 Perbandingan komposisi sampel Crusher Tin dan
standar AIS] 4140

“%C | %Si | %Mn | %Cr | %Mo
AIS] 038 | 0.20- | 0,75 0.80- | 0.15-
4140 043 | 035 | 100 | 110 | 025
| sampel | 042 | 022 0,79 | 0,73 | 024

Hasil spectrometer menunjukan kandungan Chromium
0.72% , berada *“ sedikit dibawah” rentang standar
target (yaitu: (L8 —  1,1%). Sedangkan untuk
kandungan Molvbdenum vyaitu 0.24% berada pada
standar (yaitu: 0,15 — 0,25%). Kandungan Cr menjadi
hal yang utama dikarenakan material 4140 merupakan
jenis Chromium — Malvhdenum  Steels vaitu baja
dengan paduan Cr dan Mo. Kedua paduan tersebut
mempengaruhi kemampugn proses  pengerasannya
(hardenability).

Hal lain yang dapat dilakukan dalam pengamatan
komposisi  adalah menghitung  Carbon
Eguivalent (CF) untuk dapat dilakukan pendekatan
dari komposisi matertal terhadap diagram Fe-C seperti
pada perhitungan berikut ;

it S0 (0= Sy B (R N
) (5
CE adalah 0,78, sehinzga bila
dilakukan pendekatan karakteristik material pada
diagram Fe-C adalah egquivalent terhadap baja dengan
kandungan karbon 1.78%. baja lvperentoctiod

dengan

CE=H L

untuk  material

Pada penelitian suhu  pemanasan
austenitizing yang digunakan adalah 83508C. Wakiu
penahanan (holding time) selama 4 jam. Proses
hardening dilakukan dengan metode ofl guenching

yaitu proses pendinginan cepat dengan media oli.

sebelumnya

Kekerasan rata-rata dari ke-empat sampel adalah
26.5HRC. Posisi pengujian dilakukan pada ujung
kepala Crusher Tip. Tabel 2.2 menunjukkan data
kekerasan.

Pemingkatan FHekerasan Coda Crodidk, Coran Crusher Tip-Dengan Metoda Perlafpan Paras -



Tabel 1.2 Hasil pengujian kekerasan pada ujung kepala
Crusher Tip pada penclitinn sebelumnya

Mo Nilmi Kekerasan
Sampet (HRC)
1 26.1
2 279
3 24.5
4 278
Rnta-rata 265

]

Gambar. 2.2 Folo mikrostruknsr gung Crusher Tip
yang telsh mengalomi hordeming, mifor kekerasan 22 HRC
(1000, cisa nital 3%)

Gambar 2.2 menunjukkan struldtur mikro yang
terbentuk adalah Bainite (B), ferrite{T) yang berwama
terang dan pearlitefP) dengan garis berwarna gelap.

2.2 Pengambilap Spesimen
Spesimen diambil pada bagian ujung kepala produk
coran Crusher Tip dengan pertimbangan bahwa pada
bagian ujung ini terjadinya kontak pertama antara
batuan silika dan Crusher Tip. Tahapan pengambilan
spesimen pada Gambar 2.3.
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b.

L

C

Gambar, 2.3. Tahapan pengambilan spesimen
a Ujung kepala Crusher Tip

b. Pemotonzan kapian ujung kepala

. Spetimen Crusher Tip ketebalan 15 mem

Jumlah sampel uji adalah 4 bush dari 4 produk coran
Crusher Tip{Reza YH, ITB 2012){7].

2.3 Re-Heat treatment atnu Heat treatment Ulang
Proses re-hear reaimeni pada dasamya sama dengan

proses periakukan panas  sebelumnya,  dengan
mengubah temperatur Austenitisasi menjadi 870°C,
holding rime selama 63 menit, kemudian dilanjutkan
dengan oil guenching.

Sacara umam untuk baja karbon, temperatur guctrenir
yaitu 300 — 500 °C diatas tempertur kritis AS umiuk
baja lyposuiecroid dan 300 — 500 °C diazs lemperatur
Kritis Al.

Menurut Fajar [3], temperatur austenitisasi pada baj
4140 tingkat kekerasan paling tinggi didapat pada
temperatur 860 °C.

Fasa sekunder wvang diharapkan terjadi dengan
pendekatzn dizgram CCT adalsh fasa martensite dan
bainte seperti pada gambar 2.4 dibawsh ini. Densan
terbentuknmva marfensife diharspkan dapat menjadikan
material AIST 4140 menjadi keras dan begimspun
relasimyva terhadap ketahan aus.

Femngigtan Kekerasen Puda Produk Coran Crusher Tip Dengan Metods Perlaipan Panas ‘
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Gambar. 2.4 Siklus Transformasi fasa proses hardening
pada diagram CCT AIST 4140,

Menurut referensi [1], suhu pemanasan austenitizing
untuk produk coran Crusher tip diambil dengan
pendekatan terhadap material AISI 4140 yaitu 845 -
B7071C, dengan lama penahanan subu minimal 1 jam
atau 13-20 menit dari setiap 25 mm  ketebalan
spesimen,

Gambar, 2.5
a. Chven pernanasan
b. Quenching dengan media ol
{Tokasi; Lab Penguitan Politebnik ManwbkturNegeri
Rardung

2.4 Tempering

Proses Tempering dilakukan untuk memperbaiki nilal
keuletan pada produk coran Crusher Tip yaitu untuk
mengantisipasi gaya impak yang mungkin terjadi pada
saat pertama ujung kepala Crusher tip bersentuhan
dengan batuan silika. Namun pada penelitian ini tidak
dilakukan pengujian impak secara langsung, hanva
dengan pendekatan dari hipotesis nilai kekerasan yang
dihasilkan, Hipotesis tersebut menerangkan bahwa
harga impak yang tinggi berbanding terbalik dengan
nilai kekerasan yang dimiliki oleh suatu material. Pada
produk coran Crusher Tip untuk meningkatkan harga
impaknya dilakukan dengan proses tempering dengan
konsekuensi  akan terjadinya  penurunan  nilai
kekerasan.

Menurut Karmin [4], tempering pada suhu rendah
(150 =3000°C. Tujuanya: Hanva untuk mengurangi

tegangan-tegangan kerut dan kerapuhan,
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Pada penelitian ini dilakukan 2 variasi suhu tempering
203FC dan 380EC. Hal ini dipertimbangkan karena
pada suhu remipering tersebut penurunan kekerasan
tidak terlalu besar namun memiliki nilai impak yvang
lebih baik. Sedanglkan pada suhu diantara 230 - 370EC
tidak direkomendasikan fempering untuk menghindari
terjadinya blue brittleness atau temper embrittleness,

Menurut referensi [1], lama penahanan pada suhu
fempering vaitn 30 menit sampai 2 jam kemudian
diikuti dengan pendinginan dengan udara hebas,

Temp

T

. HT = holding time 2 jam
380°C

L+}
e time

*
Gambar 2.6. Siklus proses Tempering, masing-masing
spesimen dengan Temperstur vang berbeda

III. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Hasil Pengujian
Untuk mengetahui perubahan yang terjadi dari proses
hardening maka dilakukan pengujian kekerasan,

Tabel 3.1 Pengujian keberasan selelah hardening pada
posisi di wjung kepala Crusher Tip

Mo Milal Kekerasan (HRC)
Sampel 1 2 Rata-rata
1 45,2 43,8 45,00
2 44,3 45,4 44,85
3 43,9 436 44,75
4 45,1 44,2 44,65
HRata-rata 44,80

Rata-rata nilai kekerasan permukaan dari 4 sampel
adalah 44,8 HRC. Posisi pengujian dilakukan pada
ujung kepala Crasher Tip sama dengan posisi
pengujian sebelum proses hardening.

Dari hasil pengujian kekerasan, terlihat terjadinya
peningkatan  kekerasan  vang  sebelumnya  nilai
kekerasan 25 HRC menjadi 44,8 HRC. Menunjukkan
bahwa proses hardening telah tercapai dengan baik

Fentrghatan Nekprasan Pada Produf Coran Crusher Tip Qengan Metoda Perfafpan Panas .



dan sesuai demgan hipotesis untuk produk coran
Crusher Tip yaitu nilai kakerasan diatas 46 HRC.

Transformasi fasa.

Transformasi fasa vang terjadi akibat dar proses re-
heat treatment dapat dismati melalui  pengujian
metallograpy, yaitu untuk melihat strukter migo yang
terbentuk pada ujung kepala produk coran Crusher Tip
denean hasil dapat dilihat pada gambar 3.1.

Gambar. 3.1 Fow mikrostrulkctiur material AIST £140 seiclah
hordeming pada vjung kepala Crasher T2 matnk vang
teroenick adalah marrensire lingkaran merah dsn boimite
lingkaran komng (1000w, etsa Nital3%)

Mikrosiruktur didominasi oleh martersite , berupa
garis-garis tegas vang tidak beraturan menunjukan
terjadinva matrik yang serentak, sedanckan Bainmite
terlihat pada begian dengan butifan yang halus dan
merupakan gebungan warna lerang.

Pemetaan nilai kekerasan pada spesimen uji no.|
dilakukan untuk mengetahui distribusi  kekerasan
terhadap kedalaman pada ujung kepala produk coran
Crusher Tip. Pemetaan dilakukan pada ujung kepala
Crusher Tip dengan jarak antara 10 mm.

Gambar 3.2 Pemetaan nilai kekerasan pada spesimen no. |
dengan interval jarak pengujian 10mm yang memiliki rats-
ram kekerasan 49.9 HRC

T

Gambar 32 adalah pememan poda spesimen dengan
titik berat sampel dijadikan sebagai titik tengah aay
koordinat 0.0 ontuk memuodahkan pengamastsn pada

peta kekerassn samipe] uil

Grafik hasil dari pemctaan menunjukan bahwe nilad
kekerasan mencalami kenaitkan dar tenzsh spesimen
menuju ke ujung yang berlako pads kedus arsh
sumbu-Y~ dan sumbu-X+, Bila dilihat pada gambes
3.2 fenomena oraduasi nilal kekerasan membentuk
grafik U dengan nilai terkecil ada di fengah sampel
uji. Hal tersebut dapat discbabkan pada bagian
permukaan spesimen mengalami proses pelepasan
panas lebih dulu sehingga mariensite lebih banyak
terbentuk pada bagian permukaan spesiman, baik i
upung sumbu-Y maupun pada sumbu-X

Sedangkan nilai kekerasan untuk bagian ujung sumbi-
¥+ memiliki nilai kekerasan yang paling rendah, hal
ini kemumekinan karena panas terpusat di bagian
ujung, terjadi konsentrasi panas yang berlehih,
sehingga laju pendinginan menjzdi lebih lambal
dibanding harizn permukaan.

3.2 Hasil Pengujian setelah Proses Tempering

Tempering 205 0OC

Hasil pengujian keherasan pada spesimem scitlah
2056C, sediki
penurunan nilai kekerasan dari rata-ratz hasil proses
hardening 49,9 HRC menjadi 49,7 HRC.

fempering menunjukan adanya

Gambar 33 Pomctzan nilal kekerzsan scicish tempering
2058C perahenan selama 2 jam dengan rata-rata kekerssm
49,7 HRC

Gambar 33 adalah pemctaan pads spesimen hasi
proses fempering 205°C. Menunjukan fenomena yang
sama yailn terbentuknva grafik U (nilzi kekerssan
semakin tincei di bagian luar), walsupon ads itk
pengujian yang mengalami perubahan nilai yang tidak
mengikuti fenomena tersebut.
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Gambar 3.4 menunjukan gambar mikrostrukiur pada
specimen setelah tempering 2058C dengan matrik
hainite seperti jarum-jarum yang tersusun beraturan
acicular yang lebih dominan, bainite terlibat pada
bagian dengan butiran vang halus dan merupakan
gabungan warna terang ferrite dan warna gelap
cementite.

Gambar. 3.4 Foto mikrostruktur pada specimen setelah
tempering 20500 dengan matrik bainite seperti farum-jaram
yang lersusun beraturan aciowlar yang lebih  dominan
L1000, etsa Nital3%)

Tempering 3800C
Hasil pengujian kekerasan setelah proses rempering
FBOEC menunjukan adanya penurunan nilai kekerasan
dari rata-rata hasil proses Jardening 49,9 HRC
menjadi 48,9 HRC.

Gambar 35 Pemetaan nilai kekerasan sctelah rempering
380EC penahanan selama 2 jam, dengan rata-rata kekerasan
48.9 HRC

Gambar 3.5 adalah pemetaan pada spesimen hasil
proses fempering 380°C. Pemetaan hasil proses
tempering pun menunjukan fenomena yang sama yaitu
terbentuknya grafik U (nilai kekerasan semakin tinggi
di bagian luar).
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Gambar. 3.0 Foto mikrostruktur pada specimen setelah
tempering ABOTIC, dengan matrik bainite yang  lebih
dominan (1000x, etsa Nital3%)

Harga Kekerasan

Hasil pengujian kekerasan. pada sampel  uji
menunjukan adanya perubahan nilai kekerasan dari
sebelum re-heat treatment, begitupun sctelah proses
fempering. Data vyang dapat disimpulkan dari
penelitian ini dapat dilihat pada gambar 3. 7 grafik
nilai kekerasan pada produk coran Crusher Tip yailu
fenomena bahwa produk coran Crusher Tip dapat
dikeraskan dengan pendekatan terhadap material AISI
4140 dengan mencapai nilai kekerasan diatas 40 HRC
dan proses fempering  akan  menurunkan nilai
kekerasan hasil hardening untuk memperoleh sifat
yang lebih tahan impak. Untuk harga impak sendiri
pembuktiannya harus dilakukan dengan pengujian
impak, namun dengan batasan masalah vang hanya
pada ujung kepala produk coran Crusher Tip schingga
pengujian impak tidak dapat dilakukan karena batasan
ukuran,
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Gambar. 3.7 Grafik nilai kekerasan rata-rata pada produk
coran Crusher Tip dengan proses heat freatment yang
berbeda,

Nilai kekerasan pada produk coran Crusher Tip masuk
pada spesifikasi untuk nilai kekerasan material AISI
4140 wyaitu 20-56 HRC. Nilai kekerasan hasil

Peninghatan Kebgrasan Pada Produk Coran Crusher Tip Dengan Metoda Perlafuan Panas -



penelitian yang menunjukan angka 47-50 HRC sudah
dapat membuktikan bahwa produk coran Crusher Tip
ini dapat memenuhi untutan minimal kekerasan 40
HRC sehingga pengkajian selanjutnya terhadap
produk coran Criusker Tip dapat dilakukan untuk lebih
membuktikan kelayakan pengpunaan produk coran
Crusher Tip ini dalam kondisi yang sebenamya.

Dari hasil pemetasn wmuk melihat disoibusi
kekerasan pada bagian dalam. Menunjukan fenomena
yang sama yaitu terbentuknya grafik U (milai
kekerasan semakin tingei di bagian luar). Hal ini
discbabkan karena bagian luar atau permukzan
mengalami laju pendingman vang lebih cepat jika di
bandingkan dengan bagian dalam, sehingga untuk
bagian permukaan, kemungkinan terbentuknva
martensit akan semakin banyak,

IV.KESIMPULAN DAN SARAN
4.1 Kesimpulan

*  Peninghkatan nilai kekerasan pada produk coran
Crusher Tip ini dihasilkan dari proses repair hear
freatment, memenuhi tuntutan minimal nilai
kekerasan 40 HRC.

+ Peningkatan nilai kekerasan pada spesimen
terdistribusi secara baik dan memenuhi tuntran
bahwa bagian dipermukaan lebih keras dibanding
bagian tengah.

* Tempering yang dilakukan tidak menyebabkan
penurunan kekerasan vang signifikan.

5.2 Saran

[l Perbedaan dimensi (bentuk, ukuran dan ketebalan)
antara uwjung kepala dengan produk coran Crusher Tip
ite sendiri memerlukan pengkajian lebih lanjut dalam
peneniuan parameter proses perlakuan panasnya.

0 Perlunya dilakukan pengujian Impak pada produk
coran Crusher Tip untuk membuktikan proses
tempering dapat menurunkan nilai kekerasan tetapi
akan meningkatkan nilai impak.
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PEMANFAATAN TEKNOLOGI NIRKABEL PADA PENGIRIMAN
DATA INFORMASI BENCANA LONGSOR
BERBASIS ATR-KYL-200L
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Siti Aminah™
Jurusan Teknik Otomasi Mandfakiur dan Mekatronika
Politeknik Muanufaktur Negari Bandung
JI Kanayakan 21 Bandung, Indonesia
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Abstrak: Bencana tanah longsor merupakan salah sty bencana yvang sering meaianda di Indonesia, Khususnya
pada musim penghujan sehingza menimbulkan bansak kerueian materil dan non material. Untuk mengurangi
kerugian vang ditimbulkan mnah longsor tersebur dikembangkan alat monitoring tanah lonssor berbasis
porubahan resistivitas mnzh vans dipasang di Remore dreg (docrah =w=n longsor). Pengonmolan dan
pemantavan secara manual zkin membahayakan, s¢hinzza digunakan teknoleg nirkabel yang haus bisa
menerima dan mengirimkan data digital untuk pengontrolan dan pemantauan sis=m.

Agar teknologi nirkabel ini bisa melakukan komunikssi doa arah untuk datz digital digunakan modul ATR-
KYL-200L scbagai tramsceiver, Mikrokontroler ATMezal6 schagai media pengendali pengiriman data dan
Personal komputer scbagai GUI (Graphical User Inmrerfoce) unluk penconirolan dan pemantaupan vang
dilengkapi dengan basis dara,

Pengujian pengiriman’ penerimaan dilukukan dengan menggunakon BaudRate 9600bps umuk memperuleh
Jarak maksimal 1,56 K dengan keberhasllan pengiriman 90%. Husil basis daia berupa data 1¢gangan dan arus
vang didapatkan dari Resistivity Meter setiap interval waktu vang operator tentukan.

Kawm kunci: Nirkabel, Tanah longsor, Duta

USE OF WIRELESS TECHNOLOGY IN SENDING DATA LANDSLIDE
INFORMATION BASED ATR-KYL-200L

Abstract: Londslides are one of the disasters that offen occurs in Indonesiz. especially in the rainy season,
causing a Iot of material and non-material losses. To reduce the losses, landslide monitoring 100l developed
based soil resistivity changes arz installed in remote areaz (areas prone to landslides) Mamally controlling and
monitaring will harm, so the use of wireless technoiogy 1o be able 1o receive end ransmit digital dara 10 the
control and monitoring system

In arder this wireless technology conld make communication a twe-way digical data used ATR- KYL-200L
module as a transceiver, microcontroller ATMygal 8 as g media dara transfer comroller and Personal kompuier
as a GUI (Graphical User Interface) for control and monitoring that features the database.

Testing of sending / receiving is done by wsing baudrate 0600hps to obtain the maximum distance | 36 km
with the successful sending data is 90% . Darabase results in the form of voltage and current data is ebrained
from the Resistivity Meter eack timz interval specified eperator

Keywords: Wireless, Landslide, Data

mengpunakan prinsip geofistrik yaitu memanfaatkan
variasi resistivitas Ismik berdasarkan pengukuran
beda potensial akibar srus listrik vang diimjeksikan ke
Dummi.

Dalam melakukan proses mitigasi bencana tanah

1. Pendahuluan

Bencana manah longsor menupakan salah szt
bencana yang sering melanda di indonesia, khususnva
pada musim penghujan schingga menimbulkan
banyak kerugian material dan non material. Untuk

mengurangi kerugian yang ditimbulkan maka pare
peneliti membuat peralatan-peralaian vang muampu
mengukor parameter-parameter fistka vang salah
satunya adalah alat  Resistivity.  Meter,  dengan

longsor, sebagai tahap awal dilakukan pemantauan
perubahan nilai resistivitas secara terus-menerus
dengan waktu wyang lama, yang tidak mungkin
dilakukan sceurs manual dilapangan, Oleh karena it

Pemanfaaran Teknologi Nirkabel Padz Pengiriman Data Informast Bencana Longror Berbasis ATR-XL-200L



dibutuhkan minologi nirkabel vane dapat melakuokan
pengiriman data informasi bergerak secara manual dan
otomatis tanpa harus berada di lapangan vang
kemudian dam informasi tersebut dapat disimpan olch
aplikasi basis data =ehagai data analisis.

Dengan memanfastkan teknologi nirkabel datam
hal ini radio frekuensi, peneliti menerapkan modul
ATR-KYL-200L zebagai media transmisi, yvang skan
mengirimkan data informasi berupa parameter fisika
arus dan teganezan dari alat ukur Resistivity Meter
pada Personal kemputer (PC) sebasai pemantau daa
basis data.

Tujuzn dari penilitian ini adalah terciptanva
sictern monitorinz alst wkur resistivity meter dengan
memanfanthen tekmologi nirkabe]l s=hagai media
transmisi.

2. Metodologi Penelitian
2.1 Teknologi Informasi Komunikasi

Teknologi informasi Komunikasi mencakup
dua aspek yaitu teknologi informasi dan teknologi
komunikasi.

Teknologi informasi melipoti segala hal vang
berkaitan dengan proses, penggunaan scbagai alat
bantu, manipulasi, dan pengelolaan informasi
Sedanpgkan Teknologi Komunikasi adalah segala
hal yang berkaitan dengan penggunaan alat bantu
untuk memproses den mentransfer data dari
perangkat yang satu ke lainnya. Oleh karena itu
Teknologi Informasi dan Teknologi Komunikasi
adalah dua buah konsep yang tidak terpisahkan.

(1]
22 Teknologi Komunikasi Nirkabel

Media komumikasi nirkabel dikenal demgan
unguided media karena sinval vang berupa gelombang
elektromagnetik melintas tanpa menggunakan kabel
Gelombang elekiromagnetik tersebut ditransmisikan
melintasi udara terbuka dengan mengpunakan antena.
Gelombang tersebut dapat membentur dan memantul
tangh, gedung, pohon, tiang listrik dan apa pun yang
berada i antara antena pengirim dan antena. Karena
itu, gelombang elektromagnetik lebih rentan terhadap
gangguan interferensi, antenuasi dan derau dari luar.
Setiap bentursn dan pantulan memberi pencaruh
terhadap pelemzhan energi gelombang. [2]

Namun Teknologi komunikasi nirkabel memiliki
karena tidak menggunakan kabel. Mobilitas dan
Produktifitas vang tinggi karena teknologi nirkabel
merupakan komunikasi bergerak dan fleksibel dengan
dapat membangun komunikasi dengan tempat vang
sulit dijangkau oleh kabel.

Prmanfastan Teknolog: Nirkabel Puds Pengirimn Deta Informan Bencans Lomgsar Berbaris ATR-KYL-200L

2.3 Protokol
Tujuan wutama dari komunikasi dzia adaia
mengirimkan data dan informasi dan suatu sumber kel
tujunn mnpa mengnlami kesalshan
Kota “mengirimkan™ dalam komunikasi dmi
seringkali disebut dengan jstilah standar ° "Wransmist .
Karéna itu dalam proses komunikasi pasti akan terj '_
proses transmisi data, Kaw "datn dan  informas™
memiliki implikasi teknologi sebagal beriku:
- Bacaimanz daa  dan  informasi

Dalam teknik komunikasi data, aturan atau
disebut dengan istilah protokol. Protokol
menentukan apa vang akan dikirim, bagaimana can’
mengirimkan data dan kapan mengirimkan data [2]

2.4 Perancangan sistem

Pahl & Beizz (1976), proses perancangan
nirkabel pada data informasi bencana longsor &
pada dingram berikut ini.
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Gambar 2.2 Metode Perancangan

Pada Gambar 2.2 dijelaskan, dari permasalahan
yang ada dilakukan fase | yaitu klasifikasi untu
perencanaan dan penjelasan alat. Setelsh fase | di
dapatkan spesifikasinya, kemudian fase 2 yaitu Solusi
dan Pengembangannya dimana optimasi program,
alst, dan apikasi. Kemdian fase 3 yaity Pembuatan'
dan Analisa, s3at proses pembuatan dan analisa jelss,
maka selanjutnya fase 4 yaitu Perencanazn desail
untuk optimasi pembuatan alat. Pada fase 4 terdspat
bagian layout akhir untuk membuat skema
keseluruhan dan Dokumentasi sebagai data pembuatan
alat



Z3Gambaran Umum Sistem

Gambaran  umum  pembuatan  sistem secara
keseluruhan dapat dilihat pada skema sistem seperti
yang ditunjukan dizgram dibawah ini.
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ATHes ercazomy:

Gamhar 2.2 Skema Sistem

[Dari diagram blok diatas dapat diketahui alat
ukur Resistivity Meter berbasis mikrokontroler untuk
membaca besaran fisika arus dan tegangan vang
didapatkan melalui sensor arus ACS712,

Pengukuran arus dan tegangan dilakukan secara
bersamaan, Data pengukuran arus dan  tegangan
dikonversikan  dalam  bentwk  digital  oleh
Mikrokontroler ATMegal6 yang kemudian kedua
data tersebul dikirimkan melalui Port D1 sebagai Tx
kepada pin Rx Modul Wireless ATR-KYL-200L
dengan level TTL. Modul Wireless ATR-KYL-200L
menggunakan Baudrate 9600 bps, dengan Freguency
band 429.0325 Mhz begitu pula dengan pasangannya,

[data yang dikirimkan oleh Modul ATR-KYL-
200L kemudian diterima oleh Personal komputer
melalui  level R8-232 vang terhubung dengan
serfalport! dalam Aplikasi Visual Basic.Net. Data
arus dan tegangan akan di jadikan data informasi
resistivitas dan disimpan dalam file basis data
MS Access yang telah terhubung dengan  Apiikasi
Visual Basic Net dilengkapi dengan tanggal dan waktu
pengukuran,

2.6 Komponen Sistem Komunikasi Nirkabel
2.6.1 ATR-KYL-200L Transceiver Modul
Modul ini dapat berfungsi sebagai transmitter

sekaligus receiver untuk komunikasi data  serial
wireless multichannel,

Gambar 2.3 ATR-KYL-200L Wireless Transceiver
Madule
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Berikut beberapa fiiur ATR-KYL-200L modul :

a.  Frekuensi Pembawa @ 400-470 MHz

b feterfoce : RS232/RS485/TTL

¢ Power Owipui @ S00mW (defandt), (1W optional)
d.  RF effective Rave:

12000 2400/4 80059600/ 1 9200bps

Communication mode: Half~duplex

f. Antenna KYL-ANT-AZ (433Mhz . 2.5 dBi)

]

Dalam perancangan Sistem Komunikasi Wireless
vang dihubungkan dengan personal komputer adalah
interface RE232 dan mikrokontroler dengan fnrerfuce
TTL
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Gambar 2,4 Skema Sistem Komunikasi Wireless

2.6.2 Personal komputer sebagai GUI (Graphical

User fnferfice)

Dalam  perancangan  GUI  menggunakan
aplikasi Microsoff Viswal Studio 2010 (VB.Ner) Pada
aplikasi vang dibual untuk dapat mengendalikan,
memantau dan akuisisi data di buat 3 Form. Pertama
digunakan untuk memasukan usemame dan 1D
number, Kedua digunakan untuk pemilihan Pormame
dan baudrate, ketiga adalah menu utama dalam
pengukuran.

[T PR ap————

Fin Zegan ki e

ERD Ui S e el Marasd

Gambar 2.5 Form Pengendali, Pemantau dan .f";k'l.llSjSL Data

Untuk mengkomunikasikan aplikasi VB Net
dengan  modul  framsceiver  ATR-KYL-200L
menggunakan .Net Comporent SerialPort], Dimana
dengan menyamakan parameter-parameternya dengan
USB-to-Serial Comm Porr yang terhubung dengan
modul KYL.

Pemanfratan Teknologi Nirkabel Pada Cengiriman Data Informasi Bencana Longsor Berbasis ATR-KYL-2000



3. Hasil dan Pembahasan

31 Percobaan ATR-KYL-200L. menggunakan
Oscilloscope dan Function Generator

Pengujian ini dilakukan untuk menguji kinerja
modul  transceiver  ATR-KYL-200L  sebelum
diintegrasikan  dengan  mikrokontroler,  Funection
generator sebagai pembangkit pulsa dihubungkan
dengan  pin  Tx ATR-KYL-200L. Sedangkan
Oscilloscope  dihubungkan dengan pin Rx modul
digunakan untuk mengecek gelombang keluaran dari
modul  penerima  setelah  ditransmisikan  secara
nirkabel. Berikut hasil pengujian pengiriman data
dilakukan menggunakan function gencrator dan
oscilloscope

Tabel 3.1 Percobaan ATR-EYL-200L Transfer Rate

1280 bps
Transfer Rate : 1200 hps
[Im8 Frekuensi Gambar
Data
400 Mhz
470 Mhz
1.389 Khz

Tabel 3.2 Percobaan ATR-K Y L-200L Transfer Rate
G600 bps

204

Transfer Rate : 9600 bps

Gambar

Frekuensi Data |
400 Mhz

470 Mhz

2 Khz

Diketahui pita frekuensi (Frequency Band) dar
ATR-KYL-200L adalah antara 400-470 Mhz, dimana
modul wireless ini akan bisa digunakan pada jaringan
pita sebesar 400-470 Mhz, Channel 1 (grafik berwarna
kuning) adalah keluaran dari modul KYL, sedangkan
channel 2 (grafik berwarna biru) adalah masukan ﬂﬂl‘l‘f
function generator,

Dilakuan enam percobaan dengan frekuensi yang
berbeda pada transfer rate 1200 bps dan 9600 bps.
Pada percobaan transfer rate 1200 bps, keluaran dar
modul KYL sebagai penerima data rata-rata sebesar
400 Hz dengan perioda sebesar 2.5 ms walaupun
masukan dari fuction generator dinaikan. Dari hasil
percobaan diketahui batas kemampuan modul ATR:
KYL-200L dalam pengiriman atau peneriman data
sampai frekuensi sebesar 1.389 Khz.

Fada percobaan transfer rate 9600 bps rata-rala
keluaran dari modul KYL sebesar 150 Hz dengan
perioda 6,670 ms walaupun masukan dari finction
generator dinaikan, namun ketika masukan function
generator mencapai 2 Khz hasil keluaran modul KYL
memiliki perioda yang tidak beraturan.

Dari data yang didapatkan terdapat perubahan
yang tidak tetap (linear) pada frekuensi antara datd
yang dikirim dengan data yang diterima. Namun
sinyal tersebut masih dapat dibaca sebagai data oleh
sislem,

Pemarnfaatan Teknologi Nirkpbel Pada Penginiman Data Informasi Bencana Longsor Berbasis ATR-KYL-2005
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3.2 Percobaan Jarak Komunikasi Wireless 3.3Percobasn Komunikasi UART Hall Duplex

Menggunakan ATR-KYL-200L secars Wircless Menggonakan ATR-KYL-260L
Percobasn imi dilakukan untuk menseishui i = = - - .
ercobazn i fElakukan unink mengecek modnl
kemampean jerak komunikasi modul ATR-XYL- AT g o
A - elEEENET ATR-KYL-2001 - diintegrasikan  d
200L. Percobaan ini dilakukan dengan mengewmmlan 001 LS ey Ny iy
. s - mkrokont T lakukan untuk mens

aplikasi hyperiink pada personal komputer

. -y i e dan mem 1 ¢ dikinm oleh trans
pemonior data vane dikirimkan oleh mikrokontoler 3 S h VEEEE
" . ke : iterima baik oleh er. Percobaan ini dilakukan
dan splikasi pada Android berupa GPS dan Distance i _
dengan menzsunakan personal komputer yang akan

mefer. untuk pengoakuran  jarak. Berikot  hasil
percobaan dengan pengambilan hasil data schamyvak 10
kali pada setiap karakter dan transfer rate yang
berbeda;

mengirimkan date kepada Mikrokontroler. Berilos
hasil percobaan pengiriman  data  berdasarken
komposisi format pengiriman Vang dibuat pada
program .

Tabel 3.3 Percobaan Jamk 9600 bps pada 1560 Meter ; ) -
| a Tabel 3.5 Percobaan UART pengiriman pada

Personal komputer

Trainiles Satn S48 ben
Lk 1548 i -
| ] | 8 Rarakber |3 Byta) I FEerar By Datn

{he | eomabiey | Swagmeries | wa a“"-‘,‘.'.'."_"l Catpfawos [ ma ] owra s | S e —_—

3 | da 3 ! 1] =ance + |

Data Terkirim |  Data Diterima

i

| HELE

[ E LRI 1 a
iR L
*45ce U3l e
TEECE i e
e - =)
(M = i I i *eacs

Pada mbel hasil percobaan jarak 1560 meter i =
|

i | |am |

1A0AA"

menunjukan kemampuan modul ATR-KYL-200L
untuk menempuh jarak 1560 meter bisa ditempuh

fes

o L |
dengan pengiriman 3 kamkter (3 Byte) dengan | %) ,
keberhasilan 00 % R
Tabel 3.4 Porcobean Jarmk 1200 bps pada 1050 Mcier Tabel 3.6 Pescobaan UART pengiriman pada
Mikrokontroler
e Ty — | Data | DataTerkirim Data Diterima
fardh 1250 mater
I Skarve 3 e Ui 3y

Hai | Dt iwes | Dwen %o | Camiewy | Dalepispresy || Craee | Sem ey |

s ans 1| *ance e

Bl AR [ 21 *aRC 3] sasace

[ B B V| "jaace

i | s i A | "apce AET - 1

__l___eﬁ - [ 3 'm__ = i.J 'Lfl“_l ] =

3 : : :-:: nomm - (Identitas)
1 al e B | mance 1 "--"I'F-_i e

s | 3| "enw e = E

AN 4 LA | 3¢ § *ancw it aascw |

Pada tabel hasil percobaan jarak 1050 meter ,
menunjukan kemampuan modul ATR-KYL-200L 2 f
untuk menempuh jarak 1050 meter bisa ditempuh (isi data) '
|
|

dengan pengiriman 3 karakier (3 Bwe) demgan
keberhasilan 90 %.

Pada be . ik 3.4 Sistem Protokol data
berapa percobaan kemampusn  jarak - s 2

komunikasi wircless modal ATRKYLZ00L, . A%, Peogiiman doia dilenghapi pengenal

diketahui kemampuan komunikasi pada transfer rate di g2 L r g T

9600 dengan 3 karakter (3 Byte) dapat mencapai jarak ilakukan oleh personal komputer, fan data identiras

1560 meter dengan keberhasilan 90 % dan pada untuk ~ pengiriman  yang  dilakukan Sen

transfer rate 1200 dengan 3 karakter (3 Byte) dapat ml:rz:g::;mﬂ' dagﬁ}mdilaiﬁ F;::f:! Ecnm;;:;

mencapai jarak 1050 meter dengan keberhasilan 90 %,  PE1E®! ] : i L e
mengindentifikasi data terkirim yang pertama dan

Maka ini menentukan komposisi format pengiriman .. : ;
yang akan dibuat isi data. Apabila pembacaan data pertama hasilnva

Pemanfaatan Teknologi Nirkabel Pads Pengiriman Data | nformasi Bencana Longsor Berbasic ATR-KYL-200L




tidak seami maka progmm tidak melakukan
pembsacaan data selanjutnya dan proses kembali pada
pencrimaan data pertama Berikut beniok program
yang dilakmion :

Int main)

{ USART smat();

While(l)

{

awal:

dars terima = TerimaDyie();
ifidata toime—"*")

i

data terima = TerimaBytel);
il (dats ferima —"a"")

{

Datal=haca ade{0);
Data2=baca_ade(1);Data3=bica_adc(2);
kirimbyte('1"); // sebagai identitas dota self potensial
kirimbyte(Datat );

delay_ms(500),

kirimbyte{ 2y, // sebagai identitas data arus

if comBuffer = "[* Then
dnta_self = comBuffer
Elzelf comBuffer = "2" Then
datn arus = comBuffer
Elself comBuffer = "3" Then
data_tegangan = comBuffer
End If

Dari program diatas, maka personal
knmm[apiﬂmm?ﬂﬂﬂ}nkmmm,mﬂhdam%
masuk, yangz masing data dipisshkan sesuai data
identitasnya. Berdasarkan komposisi atzu format data
vang iclah ditentokan, maka komposisi dstenva adalah
sebagai berikut :

- : Fama
1 (wi Data) me
Gambar X1 Format pengirimsn data yang
dilakukan
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35 Pengujian aplikasi VBXNET scbagai Ul
{Graphical User Interface) dan Akuisisi Data

Denzan menggunakan aplikasi VB.NET schagn
inierface untuk pengeuna, maka aksn menudahk
dalam melakukan pemantsuss peda
resistivity mefer, berikut tampilan ssa m
pengukuran.

o

Gambar 3.2 Tampilan sant pengukuren Rosistivity
Meicr

Pada gambar 32 , terdapat tampilan visualiaas
elekroda. nilai arus dan nilai tegangan Dilengkap
juga dengan data pengukuran berupa hasil tahanss
mﬁmm}ﬂ&mm}ﬂm

Saat pengukuran dilakukan maka dama pmgmul-
disimpan dengan menggunakan aplikasi basis dam
MS.Office Access 2007, berikut hasil skuisisi data
pada resistivity meter.

R T =TT = e e ] "'_‘i-..‘_""_c'
Ll Bty [T ALAM e e s deGndl RS
=3 iy e L] Wigss jsW s LIy -1 =T
=) Eemewy =il BEY  iiEe o [l T At L1
- [ L1 ] At LLoe oy & fafe 3 F] L L
= [T nmen Wb ke iy 3 LS T L
Gambar 3.3 Hasil Akuisisi data
4 Kesimpulan

Berdasarkan  pembahasan  pada  beb-bab
sebelumnya dan hasil yang diperoleh dari wji coba,
maka dapat ditarik suatu kesimpulan:

1. Kemampuan komunikasi modul ATR-KYL-
200L dapat menempuh sampai jarzk 1560
meter

Batas Pengiriman karakter sebesar 3 Byie dan.

Keberhasilan pengiriman sebesar 90%

3. Protokol dengan penanda "*” pada pengiriman
data dari personal komputer dapat dikenali
oleh Mikrokontroler dan data Identitas dapat
dikenali oleh Personal Komputer.

2



4. Dengan adanya GUI  dapat  melakukan
pengukuran secara manual dan otomatis, Data
pengukuran dapat disimpan oleh aplikasi basis
data,

5. Dafar Pustaks

{11 artikel non-personal (2013),"Teknologi
Informasi Komunikasi™,
. hrtp-.ﬂid.wmipeﬁn.wywﬂdr_rekmlg;i_hrw - =
masi_Komunikasi, diakses 26 october 2013
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