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PEMROGRAMAN OTOMASI KONTROL ROBOT PADA
DASH PANEL WELDING PROCESS

ABSTRAK

Industri manufaktur menghadapi.tantangan produksi yang semakin meningkat dan
menyebabkan perlunya .sistem otomasi untuk meningkatkan “efisiensi dan
produktivitas. Penelitian ini melibatkan pengembangan dan pemrograman robot
serta penggunaan rotary jig.yang dioptimalkan. untuk proses pengelasan. stud
dashpanel-dengan tujuan untuk mengurangi cycle time pada‘proses pengelasan
stud untuk dashpanel secara'manual dengan memanfaatkan robot dan rotary jig
sebagal solusi otomasi. Perangkat robot dan rotary jig dipilih karena potensi
mereka untuk meningkatkan presisi;« kecepatan, dan akurasi dalam proses
pengelasan. Metode yang digunakan..mencakup perancangan dan analisis
performa sistem otomasi yang diimplementasikan. Rotary jig juga diprogram untuk
memastikan posisi dan orientasi yang tepat saat pengelasan. Hasil akhir penelitian
ini adalah berhasil mengurangi cycle time pada proses pengelasan dashpanel
sebesar 66% dari durasi awal sebesar 180 detik menjadi rata-rata 60 detik.

Kata Kunci:' Pemrograman robot industri, pengelasan dash panel, rotary jig, stud

welding.
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ROBOT CONTROL AUTOMATION PROGRAMMING ON
DASH PANEL WELDING PROCESS

ABSTRACT

The manufacturing industry faces increasing production challenges and requires
an automation system to increase efficiency and preductivity. This research
involves the development.and programming of a robot and the use of a rotary jig
that is optimized forthe dashpanel stud welding process with the aim of reducing
the cycle time in the stud welding,process for the dashpanel manually by utilizing.a
robot and rotary jig as an automation solution. Robotic devices and rotary jigs were
selected for their potential to increase precision, speed and accuracy in the welding
process. The method used includes the design and performance analysis of the
implemented automation system. The.rotary jig IS also programmed to ensure
proper positioning and orientation.when welding. The final result of this study was
to reduce the cycle time in the dashpanel.welding process by 66% from the initial

duration of 180 seconds to an average of 60 seconds.

Keywords: Dash panel welding, industrial robot programming, rotary jig, stud

welding.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Banyaknya tuntutan yang terjadi pada-industri“manufaktur dalam memenuhi
permintaan pasar merupakan salah'satutantangan yang tidak bisa dihindari. Dengan
banyaknya permintaan yang harus dipenuhi akan menjadikan seluruh, perusahaan
manufaktur melakukan.continous improvement (Kaizen) untuk bisa menyesuaikan
dengan berbagai permintaan yang.ada. Pada industri manufaktur, perlu memahami
apa yang diinginkan oleh konsumen dan bagaimana cara memproduksi produk yang
dapat memenuhi permintaan pasar tersebut..Dengan demikian, proses manufaktur
perlu. memperhatikan 6M (Machine, Material, Manpower, Method, Money,
Motivation) untuk meminimalisir terjadinya kesalahan produksi.

PT XYZ merupakan sebuah manufaktur otomotif yang terus mengalami
peningkatan produksi setiap tahunnya. Dalam proses manufakturnya, tahap
pengelasan (welding) merupakan salah satu tahapan penting untuk menggabungkan
beberapa part untuk menjadi sebuah bagian dari body mobil. Welding yang
dilakukan tidak hanya berfungsi untuk menggabungkan antara bagian part dengan
part saja, tetapi juga dilakukan untuk menggabungkan antara part mobil dengan
komponen pengencang, contohnya seperti stud ‘bolt. Prinsip stud welding adalah
berdasarkan pembangkitan panas dari busur listrik sehingga pada daerah yang
terpapar panas dari busur listrik akan mengalami pelunakan (Haris Budiman, t.thn.)

Secara umum, sebuah mobil terdari 3 (tiga) struktur utama, yaitu underbody,
shellbody dan upperbody (Yagusandri, 2023). Encopa (Engine Compartment)
merupakan sebuahbagian.dari struktur underbody, dimana bagian..ini-terdapat
komponen dash panel yang nantinya digunakan untuk dipasangkan dengan interior

dashboard mobil pada proses assembly.

1 Politeknik Negeri Jakarta
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Dalam pemasangannya, diperlukan berbagai bolt untuk mengencangkan dua
elemen tersebut menjadi satu kesatuan yang kuat. Sehingga proses pengelasan stud
bolt pada dash panel merupakan proses penting, hamun sampai saat ini masih
memerlukan banyak tenaga kerja manusia yang harus mengangkat beban berat dan
melakukan pekerjaan yang melelahkan. Hal ini menyebabkan proses tersebut
memiliki cycle time yang cukup lama-seKitar 185 detik berdasarkan data yang
didapat pada lini produksi.

Perusahaan industri.otomotif ini memiliki target untuk mengurangi.cycle time
pada semua proses produksi dengan meningkatkan rasio otomasi dalam. proses
produksi, salah satunya pada proses pengelasan dash panel. Revolusi industri
menawarkan metode dalam memenuhi permintaan konsumen dengan otomatisasi
proses produksi yang efektif dan minim resiko kecelakaan kerja. Oleh karena itu,
dengan adanya pengimplementasian berupa sistem robot otomatis pada proses
pengelasan dash panel, cycletime yang nantinya diharapkan akan berkurang
menjadi 90 detik. Penelitian diatas melakukan perancangan robot dengan merekam
pergerakan robot, memberikan sinyal input dan output, serta' mengevaluasi hasil
simulasi robot sehingga tidak terjadi collision dan singularitas pada robot di proses
manufaktur yang telah dirancang. Sehingga penelitian ini diharapkan dapat
menjawab pertanyaan bagaimana robot dapat digunakan dalam proses pengelasan
dash panel dan seberapa efektif robot dalam mengurangi cycle time dengan
meningkatkan rasio otomasi dalam-proses produksi.

Pada penelitian ini, sistem otomasi yang dibahas berfokus pada pemrograman
sistem kontrol otomasi pada. robot yang. terintegrasi dengan besarnya degree pada
perputaran dari jig rotary. Berikut ini merupakan penjelasan mengenai perangkat

yang berfokus dan sesuai.dengan objek dari topik penelitian ini.
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Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang tersebut dapat dirangkum rumusan masalah sebagai

berikut:

Bagaimana bentuk pemrograman robot untuk sistem otomasi pada industri
manufaktur?
Apakah sistem otomasi dapat mengurangi-cyeletime?

Bagaimana dampak yang dihasilkan oleh sistem otomasi.pada industri?

Tujuan

Berikut ini merupakan tujuan dari skripsi yang akan dibuat:

Menghasilkan programrobot yang dapat membantu dalam proses yang kurang
efisien pada pengelasan dash panel.
Mengurangi cycletime dalam proses pengelasan dash panel untuk mencapai

target produksi.

L.uaran

Penulisan proposal ini memiliki luaran, diantaranya:

Program otomasi kontrol robot untuk proses pengelasan.
Laporan skripsi yang berjudul “Pemrograman Otomasi Kontrol Robot pada
Dash Panel Welding Process”.

Artikel ilmiah yang akan diterbitkan pada Jurnal Electrices.
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Implementasi sistem otomasi dengan robot industri dengan tujuan untuk
mengurangi proses yang kurang efisien dan-mengatasi.cycletime yang tinggi sudah
berhasil dilakukan dengan standardanperaturan yang ada. Berikut ini, merupakan
kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini:

1. Sistem yang sudah.ditmplementasikan dapat berjalan sesuai dengan deskripsi
kerja dan_membantu tenagaskerja dalam mengurangi proses yang Kurang
efisien‘dalam proses pengelasan.

2. Program robot yang dihasilkan sudah memiliki tingkat akurasi dan cycletime
yang dihasilkan sistem sudah mencapai target dengan tidak melebihi 90 detik.
Sehingga sistem dapat mencapai target waktu produksi.

3. Perbedaan hasil cycletime yang didapatkan dari pengujian simulasi dan kondisi

aktual dapat sebesar 11%.

5.2 Saran
Setelah melakukan penelitian, berikut. ini merupakan beberapa saran dan
masukan yang bisa menjadi concern untuk sistem.kedepannya:

1. Jika pada projek berikutnya memiliki target untuk mengurangi cycletime agar
menyesuaikan target waktu produksi, dapat dilakukan pemrograman ulang
dengan mengubah sequence robot dan job robot. Setelah itu dilakukan improve
dalam pemrograman interlock untuk menghindari kondisi “waiting ” saat

beroperasi.
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2. Perlu dilakukan pengujian kembali ketika station 2 sudah dapat.beroperasi. Hal
tersebut untuk memastikan bahwa interlock yang sudah dibuat dapat bekerja

dengan baik.
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11. Installation Environment | Ambient Temperature -

3. Degree of freedom
. Position repeatability
7. Axis specification
8. Load capacity of wrist

4. Max. payload
5. Max. reach

13. Degree of protection

Model
X Type
9. Mass
10, Mounting
14. Dressing
15, Options

12, Color
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Lampiran 2. Proses Kegaki
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Lampiran 3. Instalasi Robot
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Lampiran 5. Pengujian Program Robot
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Lampiran 6. Repair pada Rotary Jig
Lampiran 7. Issue pada Gun Access
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Lampiran 8. Proses Big Handling

out CONTENTS outr CONTENTS IN CONTENTS IN CONTENTS

00 |OUTPUT SIGNAL ALL RESET

033 065 |CAR TYPE CHECK PRIOR STA. 133 165 |CAR TYPE COLLATION OK PRIOR STA.
034 066 [CARTYPE1L 134 166

035 |GUN SELECT 1 067 [CARTYPE2 135 167

036 |GUN SELECT 2 068 [CARTYPE4 136 168

037 |WELD PARAMETER SELECT 1 069 [CARTYPES8 137 |WELDING COMPLETE (SEL.1) 169

038 |WELD PARAMETER SELECT 2 070 [NO INTERFERENCE TO DASH JIG 138 [WELDING COMPLETE (SEL.2) 170 [ENTERING OK FROM DASH JIG
039 071 [NO INTF. FOR INTERIOR POSITION 139 1 71 |ENTERING OK FOR INTERIOR POS.
040 072 [NO INTF. FOR 100 DEG POSITION 140 172 |ENTERING OK FOR 100 DEG POS.
041 073 [NO INTF. FOR EXTERIOR POSITION | 141 [ENTERING OK STUD TO WELD 173 |ENTERING OK FOR EXTERIOR POS.
042 |STUD GUN CYL. ADVANCE 074 |OPERATION COMPLETE IN INTERIOR | 142 [STUD GUN CYL. ADV END 174

043 |STUD GUN CYL. RETURN 075 |OPERATION COMPLETE IN 100 DEG | 143 [STUD GUN CYL. RET END 175

044 |WELDING POSITION 076 [OPERATION COMPLETE IN EXTERIOR | 144 176

045 |FEED INHIBIT 077 [MATEHAN PICK UP 145 177 [IMATEHAN PICK UP

046 078 |COLLET EXCHANGE POSITION 146 178 | COLLET EXCHANGE COMPLETE
047 079 [OPERATION SYNC 1 147 179 |OPERATION SYNC POSITION 1
048 080 [OPERATION SYNC 2 148 180 | OPERATION SYNC POSITION 2
049 081 [OPERATION SYNC 3 149 181 |OPERATION SYNC POSITION 3
050 082 150 182

051 083 151 183

052 084 152 184

053 085 153 185

054 086 154 186

055 087 155 187

056 088 156 188

057 089 157 189

058 090 158 190

059 091 159 191

060 092 160 192

061 093 161 193

062 094 162 194

063 |WELDING INSTRUCTION 095 163 195

064 |OPERATION COMPLETE 096 164 |1ST START 196

Lampiran 9. 1/0O Table
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