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ABSTRACT

Controling system has taken over an important industrial development. The use of controlling system has increased
accuracy, accuracy, speed, improved quality, and reduced production costs for the industry. This study was focused
in contro system design on the Lathe mini TZ20002MG machine. The design of control system was made to shorten
overshoot, settlingtime, and made Lathe mini TZ20002MG machine to be more stable (Steady state). Researchers
needed to make control system with a microcontroller device and a PID controller, so that, we could describe the
settpoint and read the real actual value. For exmple motor speed in the real time and the use of processing program
were connected to the arduino software as data processor.

Kata kunci: Sistem Control, Overshoot, Settling time, PID, Respon Sistem.

ABSTRAK

Sistem control telah memegang peranan penting dalam perkembangan dunia industri, pemanfaatan sistem control
telah meningkatkan ketepatan, keakuratan, kecepatan, dan meningkatkan mutu serta mengurangi biaya produksi bagi
industri. Penelitian ini terfokus pada perancangan sistem control pada mesin Lathe mini TZ20002MG. Perancangan
sistem control ini dibuat untuk mempersingkat overshoot, Settlingtime, dan menjadikan mesin Lathe mini
TZ20002MG lebih stabil (Steady state) Dengan piranti microcontroller dan pengontrol PID perlu dibuat agar dapat
menggambarkan settpoint dan membaca nilai keadaan yang sesungguhnya dalam hal ini kecepatan motor secara real
time, yaitu dengan pemanfaatan processign program yang dihubungkan dengan perangkat lunak arduino sebagai
pengolah data.

Kata kunci: System Control, Overshoot, Settling time, PID, System Response.

PENDAHULUAN

Saat ini banyak variasi mesin Lathe mini yang digunakan dalam pengerjaan perkakas dengan skala
menengah keatas, sehingga memerlukan tempat yang luas agar dalam pengerjaan perkakas dapat optimal
serta biaya yang cukup besar[1]. Namun ada beberapa cara lain yang lebih efisien seperti pada
perkembangan teknologi manufaktur yang bisa kita ketahui saat ini.

Mesin Lathe mini umumnya digunakan untuk mengkikis dan memotong benda - benda yang getas seperti
kayu / polytetrafluoroethylene, dan alumunium[2]. Dengan kecepatan putar dan waktu pemprosesan yang
bervariasi sehingga hal ini kurang efisien dalam pengerjaannya. Dengan latar belakang tersebut penelitian
ini bertujuan dibuatnya suatu alat agar memaksimalkan waktu pengerjaan, dengan cara merancang
kecepatan motor agar overshoot dan settling time dapat tercapai dengan waktu yang singkat[3][4].

Peralatan mesin CNC dikendalikan menggunakan jenis kode khusus yang disebut G-code. Mesin perkakas
CNC dapat diprogram langsung melalui keyboard dan layar yang terintegrasi pada mesin atau perangkat
lunak CAM dan kemudian ditransfer ke komputer melalui USB atau koneksi lainnya. Saat ini, terintegrasi
dengan banyak fitur baru dan modern, mesin CNC semakin berperan penting dalam teknologi pembuatan
mesin. Sebagian besar mesin CNC komersial sangat besar dan rumit, sehingga biayanya tidak murah,
sehingga sangat sulit bagi universitas, terutama di negara berkembang seperti Indonesia, untuk berinvestasi
dalam mesin CNC[5]. Oleh karena itu, mesin CNC mini dengan harga terjangkau namun penuh dengan
fungsi pembelajaran dasar berangsur-angsur menjadi populer.

METODE

Pada metode penelitian perancangan sistem kontrol ini terdapat 2 tahap yang digunakan pada penelitian ini
yaitu, perangkat lunak yang menunjang sistem, pengolahan data input perangkat lunak microcontroller,
perangkat lunak PID.
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Program XD-51

Gambar 1. Program Perangkat Lunak Untuk Modul XD-51

Sensor dapat menghasilkan keluaran yang baik dan tidak tergantung dari sebuah keadaan yang menjadi
objek, informasi yang tidak pasti dengan keadaan lingkungan yang sering berubah dapat mempengaruhi
sebuah sensor menghasilkann nilai pengukuran yang buruk. Untuk mencegah keadaan itu terjadi
penambahan filter sering dilakukan untuk memproses kembali nilai — nilai pengukuran yang dilakukan
sebuah sensor[6].

Kalman filter dapat digunakan pada sensor yang mengalami nilai yang berubah — ubah akibat pergerakkan
yang tidak teratur[7][8]. Maka keunggulan yang dimiliki filter ini dan hasil yang diperoleh dari sensor
diharapkan akan dapat menghasilkan nilai keluaran yang baik

Gambar 2. Module Xd-51

Program Microcontroller Sett

Pada perangkat lunak microcontroller, dapat kita masukan program dengan software arduino dengan
maksud agar hasil output yang dikelolah perangkat lunak microcontroller dapat bekerja secara maksimal,
hal ini dapat terbukti dengan munculnya notifikasi “Done compiling” yang artinya program yang
dimasukan berhasil, berikut ini merupakan program yang berhasil dimasukan pada perangkat lunak
microcontroller..
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Gambar 3. Program Perangkat Lunak Arduino )
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Pada perangkat lunak microcontroller seperti ditunjukan di atas adalah pemilihan microcontroller pada
perangkat lunak arduino agar prograam yang kita buat pada sistem control secara otomatis tersimpan,
mengkalkulasi dan mengcompare semua signal hasil output modul, setelah itu kita dapat memilih serial
port bertujuan agar data yang kita program dapat masuk pada microcontroller yang kemudian memasukan
program untuk hardware seperti module XD-51, PID, DRIVER BTS, MICROCONTROLLER ARDUINO.

Perancangan Hardware

data yang diterima oleh microcontroller langsung terbaca oleh serial.monitor dan serial ploter pada
program software arduino data yang terbaca oleh module XD-51 juga dibuat untuk perbandingan data untuk
diolah kembali oleh microcontroller [9]

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengujian tanpa sistem kontrol

Sistem kontrol bawaan mesin lathe memiliki overshoot dan steadystate error yang kurang baik sehingga
menyebabkan kondisi motor kurang baik pada saat proses pengambilan data dengan variasi pembebanan
0Ogr,50gr teflon dan 100gr alumunium pada kecepatan motor 1000rpm, 2000rpm, 3000rpm.
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Gambar 5. Pengujian Tanpa Sistem Kontrol
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Pengujian Dengan Sistem Kontrol

Perancangan sistem kontrol pada kesempatan kali ini sangat mempengaruhi hasil yang dihasilkan dari segi
overshoot dan steadystate error menunjukan hasil yang sangat signifikan. Microcontroller dapat bekerja
maksimal karena adanya umpan balik yang diberikan oleh module XD-51 yang berfungsi sebagai
pembacaan RPM yang dapat diolah kembali oleh microcontroller[10].
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Gambar 6. Pengujian Dengan Sistem Ktr
KESIMPULAN

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan, maka dapat diambil kesimpulan respon performa pada mesin
lathe mini TZ20002MG ini secara keseluruhan sistem kontrol dapat bekerja dengan baik sesuai algoritma
yang dirancang. Untuk mengurangi overshoot dapat menambahkan kontrol D pada software
microcontroller arduino dan jika ingin mempercepat settlingtime dapat menambahkan kontrol P pada
program.
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