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KOMUNIKASI
ROBOT DAN PLC
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Fungsi dan sifat hak cipta Pasal 4
Hak Cipta sebagaimana dimaksud dalam Pasal 3 huruf a merupakan hak eksklusif yang
terdiri atas hak moral dan hak ekonomi.

Pembatasan Pelindungan Pasal 26

Ketentuan sebagaimana dimaksud dalam Pasal 23, Pasal 24, dan Pasal 25 tidak berlaku

terhadap:

i.  Penggunaan kutipan singkat Ciptaan dan/atau produk Hak Terkait untuk pelaporan
peristiwa aktual yang ditujukan hanya untuk keperluan penyediaan informasi aktual;

ii. Penggandaan Ciptaan dan/atau produk Hak Terkait hanya untuk kepentingan penelitian
ilmu pengetahuan;

iii. Penggandaan Ciptaan dan/atau produk Hak Terkait hanya untuk keperluan pengajaran,
kecuali pertunjukan dan Fonogram yang telah dilakukan Pengumuman sebagai bahan
ajar; dan

iv. Penggunaan untuk kepentingan pendidikan dan pengembangan ilmu pengetahuan yang
memungkinkan suatu Ciptaan dan/atau produk Hak Terkait dapat digunakan tanpa izin
Pelaku Pertunjukan, Produser Fonogram, atau Lembaga Penyiaran.

Sanksi Pelanggaran Pasal 113

1. Setiap Orang yang dengan tanpa hak melakukan pelanggaran hak ekonomi sebagaimana
dimaksud dalam Pasal 9 ayat (1) huruf'i untuk Penggunaan Secara Komersial dipidana
dengan pidana penjara paling lama 1 (satu) tahun dan/atau pidana denda paling banyak
Rp100.000.000 (seratus juta rupiah).

2. Setiap Orang yang dengan tanpa hak dan/atau tanpa izin Pencipta atau pemegang Hak
Cipta melakukan pelanggaran hak ekonomi Pencipta sebagaimana dimaksud dalam Pasal
9 ayat (1) huruf c, huruf d, huruf f, dan/atau huruf h untuk Penggunaan Secara
Komersial dipidana dengan pidana penjara paling lama 3 (tiga) tahun dan/atau pidana
denda paling banyak Rp500.000.000,00 (lima ratus juta rupiah).
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PRAKATA

Kita tentu masih ingat pada masa ketika kereta kuda digantikan oleh
adanya kendaraan berbahan bakar bensin yaitu mobil. Hal itu terjadi pada
sekitar awal abad ke-20 di mana telah terjadi banyak perubahan dan
pergeseran fungsi-fungsi. Dengan adanya pergeseran tersebut
menyebabkan banyak bengkel kereta kuda tutup dan digantikan dengan
munculnya banyak bengkel mobil. Peran dan pekerjaan para pekerja
bengkel kereta kuda tergantikan oleh teknisi bengkel otomotif.
Demikianlah situasi disrupsi yang tidak bisa kita hindari lagi pada jaman
ini.

Kita juga tahu sejarah perkembangan terjadinya revolusi di dunia
industri yang dipicu oleh adanya disrupsi tadi. Revolusi industri 1.0
dengan perubahan melalui penggunaan secara besar-besaran sistem
tenaga uap menggantikan tenaga manusia dengan penemuan mesin uap
oleh James Watt pada abad ke-18 untuk industri tekstil; biasa disebut
dengan era mekanisasi. Revolusi industri 2.0 muncul awal abad ke-20
dengan penemuan tenaga listrik untuk sistem penggerak mesin; biasa
disebut dengan era industri. Revolusi industri 3.0 ditandai dengan sistem
komputasi data dan maraknya penggunaan komponen semikonduktor
dan transistor hingga microchip; biasa disebut dengan era komputerisasi.
Revolusi industri 4.0 sudah dicetuskan sejak tahun 2000-2005 saat
internet berkembang dengan kecepatan tinggi, serta sistem cloud dan Big
Data.

Antara kebutuhan dan tuntutan perubahan di bidang teknologi
otomasi industri. Perubahan yang demikian pesatnya itu tentu membawa
konsekuensi tersendiri. Maka perlu ada semacam upaya sinkronisasi
antara tuntutan perubahan yang cepat tersebut dengan kebutuhan yang
ada. Apakah kemudian memang kita siap dan sungguh membutuhkan
perubahan sedemikian itu atau malah sebaliknya; perubahan itu justru
menyeret kita dan/atau menciptakan kebutuhan yang baru. Buku ini



mencoba memberikan semacam bentuk kontribusi khusus dalam
menghadapi tuntutan perubahan yang demikian cepat di bidang otomasi
industri. Kebutuhan efisiensi dan kecepatan produksi menuntut
diterapkannya sistem robot industri pada banyak industri manufaktur.

Buku ini memberikan informasi yang sangat memadai bagi
mahasiswa yang tertarik untuk mempelajari aplikasi pemrograman robot
industri. Bahkan bagi mereka yang belum memiliki pengetahuan dasar
robotika akan mampu untuk melakukan secara bertahap pemrograman
robot hingga komunikasi dua robot industri.

Apa sebenarnya yang ada dalam buku ini? Buku ini merupakan
materi pembelajaran mengenai penggunaan dan pemrograman robot
industri yang dikemas sedemikian rupa sehingga pembelajar tidak akan
mengalami kesulitan. Alur pembahasan materi disajikan dalam
Pertemuan ke-1 hingga Pertemuan ke-4. Pada Pertemuan ke-1
disampaikan mengenai dasar-dasar aplikasi Robot ABB. Selanjutnya pada
Pertemuan ke-2 materi yang disampaikan adalah mengenai komunikasi
dan pemrograman Robot ABB. Berikutnya pada Pertemuan ke-3 disajikan
aplikasi pengintegrasian antara Robot ABB dengan Konveyor. Pada
Pertemuan ke-4 yang merupakan puncak materi, akan diuraikan
komunikasi dua Robot ABB menggunakan metode input-output dengan
aplikasi konveyor. Buku ini tidak menyajikan hal-hal yang rumit terkait
dengan pemrograman robot, misalnya rumus algoritma tingkat tinggi
dalam menentukan path planning and trajectory sebagaimana halnya bila
kita ingin mempelajari teori robot. Namun disajikan dalam bentuk tutorial
lengkap dan mudah dipahami, serta pada akhir setiap pertemuan
diberikan latihan dan soal sebagai bentuk pengukuran terhadap
pemahaman materi.

Dengan terbitnya buku ini, saya ingin menyampaikan penghargaan
dan ucapan terima kasih yang setinggi-tingginya kepada semua pihak
yang telah membantu dan mendukung. Pertama, kepada Aliya dan
Orlando yang telah berupaya untuk menghidupkan kembali kedua Robot
ABB IRB1410. Karena kedua robot yang digunakan dalam materi
pembelajaran ini semula dalam kondisi mati dan teronggok di gudang
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sebuah perusahaan sampai akhirnya robot dihibahkan kepada kami.
Kedua, kepada Fachrudin dan Sena vyang telah melanjutkan dan
melengkapi kedua robot ABB ini dengan gripper yang berfungsi baik dan
melakukan penambahan fungsi pick and place yang membuat  kedua
robot ini dapat dipelajari lebih lanjut untuk integrasi Robot ABB dengan
PLC (Programmable Logic Controller). Ketiga, kepada Wahyu, Yudha, dan
Dita yang telah melengkapi sistem ini dengan konveyor dan
memungkinkan terjadinya Komunikasi dua Robot ABB berbasis PLC
menggunakan metode input-output.

Terima kasih kepada mereka yang sudah saya sebut karena telah
membantu mengumpulkan materi serta melakukan uji coba sehingga
buku ini tidak hanya sekadar berupa tulisan saja, namun telah terbukti
dan dapat dipraktikkan secara langsung guna mendukung pencapaian
kompetensi pembelajaran seperti yang ditargetkan.

Semoga buku ini bisa menjawab kebutuhan akan materi
pembelajaran mengenai pemrograman robot industri dan penerapannya
untuk kalangan mahasiswa dan siapa saja yang tertarik di bidang ini.

Ignatius Deradjad Pranowo
dradjad@pmsd.ac.id
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PERTEMUAN 1

DASAR-DASAR APLIKASI
ROBOT ABB

1. PENGENALAN ROBOT ABB IRB1410

_ .
Robot ABB IRB141!

Controller IRC5 FlexPendant

Lokasi: Lab. Robot—Mekatronika, Fak. Vokasi USD

Pada gambar di atas berturut-turut adalah: Robot ABB IRB1410,
Controller IRC5, dan FlexPendant yang digunakan dalam materi
pembelajaran ini. Robot ABB IRB1410 adalah jenis robot dengan link &
joint sebanyak 6 axis. Robot ABB ini merupakan tipe robot industri yang
digunakan dalam proses produksi khususnya untuk pengelasan. Seperti
halnya robot ABB pada umumnya, seri IRB1410 ini memerlukan Controller

IRC5 beserta FlexPendant untuk pengoperasiannya. Berikut ini adalah
spesifikasi teknisnya.



Spesifikasi teknis

ROBOT ABB IRB 1410

Number of axes 6 axis

Weight 225 kg
Handling capacity 5kg

Made in China
Manufactured year 2008

Serial No. 14-63096
CONTROLLER IRC5 M2004 e 3
Supply voltage 380-400 VAC
Weight 150 kg
Controller Dimension 970x 725x 710 mm
Made in China

Serial No. 14-63096

SPESIFIKASI TEKNISROBOT ABB IRB1410

2.1.

DOF (Degree of Freedom)

A Axis 1 D Axis 4
B Axis 2 E Axis 5
C Axis 3 F AXxis 6




2.2. CONTROLLER (IRC5)

Saklar Main Power Menyalakan/mematikan controller
Emergency Stop Menghentikan sistem dalam keadaan darurat
Motor ON Menghidupkan motor servo untuk axis robot
Mode Switch Mode pergerakan robot

Automatic Mode Manua Reduced - Speed Mode

Untuk proses produksi Untuk pemrograman, menggerakan  Untuk menjalankan program
robot secara manual, parameter dengan full speed
Tidak bisa dijalankan menggunakan Perlu menakan enobling device Perlu menekan enabling device
Joystick untuk mengaktifkan motor robot.  untuk mengaktifkan motor robot.
ey R
‘."@f ; C’J@_ )

Blahiot in Automatie Mipde Proguamning Moda Tistinng Made



2.3. FLEXPENDANT

Connector

Touch Screen

Emergency stop button

Joystick

USB port

Enabling device

Stylus pen

T (O MmMmMmOIO|®m >

Reset button

2.3.1. Joystick
Fungsi joystick pada FlexPendant adalah untuk menggerakkan
manipulator atau yangdisebut juga dengan jogging.

2.3.1.1. Joystick Direction (axis by axis)

W) Axis 1-3 Q) Axis 4-6

P 1 FRT l

Joarelick; div o lions ~Joyatick droctions
Q o o g =@ O
2 g

5 4 B




2.3.1.2. Joystick Direction (linear and reorient)

Joystick diroctions

g Linear s g oD — @ Reorient
oo XY z Reorient

Linaar

T+
Y+ i
V
w

X+ -
Iﬁ U

% iy '

: : : Reoriant Direction

Linear E!nrectlun on Fn Tool
Manipulator

2.3.2. Hard Button FlexPendant

o
o

“Programmable keys”, 1-4

Tombol fungsi “mechanical unit”

“Mode Motion” reorientasi atau linear

“Mode Motion” axis 1-3 atau axis 4-6

Tombol fungsi “increments”

“Step Backward” menjalankan line program sebelumnya

“Start” menjalankan line program berurutan

“Step Forward” menjalankan line program selanjutnya

S|rr|{x|—|T|®|M|m

“Stop” menghentikan eksekusi program




2.3.3.  Fungsi Tombol Enabling Device

Enabling device

Fungsi dari enabling device adalah untuk menghidupkan motor pada
robot, sehingga setiap pengoperasian atau saat menjalankan program
tombol ini harus ditekan. Robot akan otomatis berhenti apabila enabling
device dilepas atau released.



2.3.4. Tampilan Stand By FlexPendant

Q (% @ Hanard Sing

SysternT{GIVST-W-0060853) stopped{Speed 1009}

Touch Screen Elemenis

ABB Menu

Operator M «F

Status Bar

Close Buttm

Task Bar

mm O o w >




2.3.4.1. ABB Menu

lAI" zu:“;:u_r_rm:tmm-z-m x::duf!ued 100%} E]

E’» HotEdit b Backup and Restore
a Ingruts and Outpats (? Calibration

‘é Jogaing f Control Panel

8 Production Window & ) EvertLog

b Program Editor L___f FlexPendant Explorer

ﬁ-‘ Program Data @_— System Info

3 Logout Restart

&

2.3.4.2. Operator Windows

Operator windows menampilkan pesan dari program robot. Biasanya
muncul apabila suatu program  membutuhkan respons/persetujuan
operator untuk melanjutkan suatu proses.

2.3.4.3. Status Bar
Status bar menampilkan informasi penting terkait dengan status sistem,
seperti mode operasi, kondisi motor (on/off), dan lain sebagainya.

2.3.4.4. Close Button
Menutup jendela/aplikasi yang sedang digunakan.

2.3.4.5. TaskBar
Digunakan untuk melihat aplikasi/jendela apa saja yang sedang
digunakan, serta berpindah dari jendela satu ke jendela yang lain.

2.3.4.6. Quickset Menu
Menu ini menyediakan pengaturan cepat untuk jogging dan
pengeksekusian program.



- @ - - - - i
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3. PENGENALAN ROBOTSTUDIO

3.1. Apa itu Robot Studio?

Robot studio merupakan salah satu software yang digunakan untuk
melakukan simulasi pemrograman robot khusus ABB dan program
tersebut dapat ditransfer ke robot nyata, sehingga kita tidak perlu
memprogram melalui flexpendant pada kontroler. Selain itu program dari
kontroler juga dapat kita ambil untuk disimpan pada komputer.

-
i

3.2. Toolbar Robot Studi

e NS L

.
: k
@ P o Gt B MGG A

AEE vt Robot | Iwpeet  Frame | Weelobict Tecklata Taget | Emply Pathirom  Muiove

<

Lbeary - Lbroey - | System - | Geometry. = = | path Curve
Budd Sesbion Pasth Progr ainiming

L Layos | PathsbTargets | = x| amn ) Viewd |

Bl [Unzawed Slateon] ?

1 3] Station Ekmects
e I IRETEDD Sk 1.2m 25




3.2.1. Application Menu
Diakses dari tombol RobotStudio di sudut kiri atas GUI.

3.2.2. HomeTab
Ini berisi kontrol yang diperlukan untuk membangun station, membuat
sistem, jalurpemrograman, dan menempatkan item.

3.23. Modeling Tab
Ini berisi kontrol untuk membuat dan mengelompokkan komponen,
membuat frame, pengukuran, dan operasi CAD.

3.2.4. Simulation Tab
Ini berisi kontrol untuk mengatur, mengonfigurasi, mengendalikan,
memantau, danmerekam simulasi.

3.2.5. OfflineTab
Berisi kontrol untuk sinkronisasi, konfigurasi, dan tugas yang ditetapkan
untuk KontrolerVirtual (VC).

3.2.6. OnlineTab
Ini berisi kontrol untuk mengelola pengendali nyata.

3.2.7. Add-InsTab
Berisi kontrol untuk PowerPacs dan VSTA.

4, PEMROGRAMAN MENGGUNAKAN ROBOTSTUDIO
4.1. Hidupkan komputer yang akan digunakan
4.2, Klik shortcut RobotStudio pada desktop

"D
3
Ll

(Halsreiipifis
U
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4.3. Pilih perintah New, lalu pilih Solution with Station and Robot
Controller. Setelah itu isi nama program pada Solution Name
dan pilih folder penyimpanan.

Selens Hululize etk Sletionaed ) Conteda
T Saiian v Ergy Suica s
o iy et Rl

et Durtor nnd Bk

ke
. Eowmm Corpziar |
m Spm gL

e S e e m |
|

gy

L

Lz
L3

Posa®aw lcmors
[Ecsmaca =]

® Cnasrem
Fndevts
(Eii e |
] Kapomon osrm

| G b

Fawer and produchvby
Newn e aren m e e 5 Batier wearka™
(==
] oD

4.4, Atur robot model ke IRB 1410 5kg 1.44m, lalu klik Create dan
ditunggu beberapa saat.

4.5. Setelah menunggu beberapa saat akan muncul tampilan seperti

di bawah ini. Silahkan pilih robot yang akan digunakan. Lalu klik
OK.

[ seiect fbrary for 1200144 5 (08 1)

ﬂmnnﬁlﬁuhdhwm'l &d_5moe_t.
Faase welect 8 lbrry flo o e

|l

Hama
IFBLA10_5_ 144 G o1
IREH0_5 144 0N

O bt ant st Worary from S Aaiory
[ x|

[ Load from fie_ |
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4.6. Pilih toolbar Controller dan klik pada FlexPendant, lalu klik
Virtual FlexPendant.

] Cantroller RAFTD ﬁ dns . <y -
wpets (O] TR B [alaSW

FlexPendant Viewer P
- E Dispiays the FlexPandantsereen ofthe
connected rezl congrollsf |

i ., ¥
= -\ﬁrh;dFlchendéuw |
Miewl g Startthe Virtual FlesPendant, !

SoresnMaker
Create FlexPepslantappiicaboms.

4.7. Ketika sudah muncul Pendant Virtual silahkan klik pada ikon yang
ditunjuk anak panah ini.

Lalu akan muncul ikon untuk memilih kondisi robot automatic/
manual/ 100%manual),dan pilih ke bagian manual seperti pada gambar di

bawah ini.

12



4.8. Klik pada Enable sehingga warnanya berubah menjadi hijau agar
dapat digunakan untuk jogging robot.

4.9, JOGGING
Jogging digunakan untuk menentukan posisi robot pada saat proses
teaching. Untuk membuka menu jogging, masuk ke ABB Menu, lalu pilih

Jogging.

— Hanual Mators O =B
'_'——'V "y | DESKTOP PRIKBT? Stopped (Speed 194
A Hotedit B3 Backup and Restore o
{—;D Inputs and Outputs B Calibration 5
il
}1’ Control Panel
% Production Window ﬁ Event Log
@ Program Editor B FlexPendant Explorer
4% Program Data % System Info i
2
A Log Off Default User () Restart
; ROD_L
a B

» Maka akan muncul tampilan seperti gambar di bawah ini:

= ual ors O 2 [N
=V % :::nov-nsmss :‘I:one:[smﬂ 100%4) H X

£ Jogging
— Tap a property to change it Position
Medianical unit: ROB_1... 1: 0.00 ©
Absolute accuracy: OIF Z 0.00 ©
% 0.00 @
Molion mode: Axis1 - 3. 4; 0.00 °
. S 5 0.00 @
Coordinate system: Tool... & 0.00 ©
Toal: toold...
Work object: wibid... Position Format...
Payload: load0... e
Joystick lock: None... @ @
Increment: None... 2 1 3
Align... GO Tow, Activate..,
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» Kemudian tombol analog pada Virtual FlexPendant bisa diarahkan
dan robot akan mengikuti arah tersebut.

» Untuk mengubah gerakan setiap axis dan linear dapat diklik pada
gambar di bawah ini.

» Untuk mengubah axis yang digunakan dapat diklik pada gambar di
bawah ini.

4.10. SAVING POSITION
» Masuk ke ABB Menu, pilih Program Data.

Tiamoat — o
= = | DESKTOP-PEEKES Stopped (Speed 100%]
1A notedin B3 Backup and Restare §;
]
&2 nputs and Dutputs @@ Calibration £
1
> Joggi Contral Panel
2. Jogging /Y Control Panel 5
Production Wind Event L. I-
r% on Window ﬂ wvent Log Z
'&l Program Editor Q FlexPendant Explarer ﬂ
- =
% Program Data % System Info !\
i
I
A Log O Default User @ Restart ‘
[N
)
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>

>

Pada menu Program Data, klik View lalu pilih All Data Types.

— | Manual
=Y % | DESKTOP-PREKBS
b Program Data - Used Data Types

Huotors On
Stopped (Speed 1005}

m'

Select o data Bype fram the list

Scope: RAPIDY T_ROB1 ‘Change Scope |
TR

clock loaddata num

tooldata wobjdala

All Data Types
~ Used Data Types

.‘i!mufu Data View

E W @3 Hanual

™y | DESKTOPR-FKEKBSS

£ Program Data - A1i D-até T||pes

= ROD_1

|
7R

Pada daftar tipe data, pilih robtarget untuk masuk ke menu
penyimpanan posisi robot.

Matars On
Stopped (Speed 100%4%)

71X

Salect a data type firom the list

Scope: RAPID/T_ROEL Change Scopa

loadidnum loadsession mecunik s |

motionprocessmode motsetdata num

opcalc OP NI orient

paridnum paridvalidnum pathrecid

pos pose progdisp

rawbytes restartdata rmgheader

rmamessage rmgslot robjoink

MSllapcdaia signalai gv |
Show Data View

ROB_1

15



» Setelah masuk robtarget maka akan muncul menu seperti pada
gambar di bawah ini, langkah selanjutnya adalah menggerakkan
robot ke posisi yang diinginkan.

LT" Marual Hetars B R
7 | DESKTOP-PREKDS Stepped (Speed 1063}
4 Data of typa: robtarget
active filter:
Select the data you want ta edit.
Seope: RAPIDST_RODL Change Scope
Hame | Malse } Hadule |
|
T - R . View Data
New... Edit Refresh

mascn
! s S

» Setelah posisi robot ditentukan, klik New untuk membuka menu
Data Declaration seperti pada gambar berikut:

— Mamual eotors Om Ik
% | DESKTOR-PHEKBSS Stupped (Speed 10076)
5 New Data Declaration
Data type: rebtarget Current Task: T_ROBL
Nama: [p1o =
Scope: IG1Dha! ﬂ
Storage type:  [Constant |
Task: |T_ros1 |
Module: [Mainktodule Rd
Routina: | <Mores ﬂ
Dimension: |-:Ngr|e> ﬂ | s
Initial Valua OK Cancel ‘

—ony
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» Pada kolom “Name” beri nama posisi robot sesuai dengan yang
diinginkan. Pilih OK untuk menyimpan posisi.

4.11. CREATING A NEW PROGRAM

Step | Action

1 On the ABB menu, tap Program Editor.

2 Tap Tasks and Programs

3 Tap File, then New Program.

If there was already a program loaded, a warning dialog appears.

® Tap Save to save the loaded program.

e Tap Don’t save to close loaded program without saving it. i.e. delete
fromprogram memory.

® Tap Cancel to leave the program loaded.

Use the soft keyboard to name the new program. Then tap OK.

5 Tap Back to return to the editor view or Show modules to add existing
modules tothe new program. Continue by adding instructions, routines,
or modules.

4.12. SAVING PROGRAM

Step | Action

1 On the ABB menu, tap Program Editor.

Tap Tasks and Programs.

Tap File and select Save Program As...

Bblw N

Use the suggested program name or tap ... to open the soft keyboard and
enter a new name. Then tap OK.

4.13. LOADING AN EXISTING PROGRAM

Step | Action

1 On the ABB menu, tap Program Editor.

2 Tap Tasks and Programs.

3 Tap File, then Load Program.
If there was already a program loaded, a warning dialog appears.
e Tap Save to save the loaded program.

17




Step | Action

e Tap Don’t save to close loaded program without saving it. i.e. delete
fromprogram memory.
e Tap Cancel to leave the program loaded.

4 Use the file searching tool to located the program file to be loaded (file
type pgf).Then tap OK.
The program is loaded and the program code is displayed.

4.14. PROGRAM EDITOR

n . . IManuaI ckars 0 )
| o4 _S007E CPAOGECTYRLUL-L-5. Stopped [Speed LO0T)
'_.5— Truhhg h ijl,rwmdwmnlh -~
Tasks and Progrsms vl Modies -/ M—et

Mova.:l'_h =000, B58 L0001 ’ '{
MgweJ *, w1000, =5Q, t.n'&lﬂ'\: o,
Moved *, v1000, =250, toollr

§f Moved *, w1000, 350, tooll;

I Moved *, w1000, =50, toolld;

EE R ST I

s | y MoveJ ¥, w1000, z50, tool0; i {E Page Down
la | Moved *, w1000, =50, tooll; S 7
lta }{oveJ *, w1000, =50, tDolM i
bt MoveJ *, v1000, =50, t:_l;o{qr £ Y <= Scroll Down
22 Moved == i 0, =Bl tool
Add - - % = iodily
Tnstruction Edit , Debug Position :
i ] 4 ~ Zoom

Program Editor Window Elements
4.15. MENU “ADD INSTRUCTION”

Menu ini digunakan untuk menambahkan perintah-perintah
pemrograman agar gerakanrobot sesuai dengan yang diinginkan.
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s

.A.‘Ii Qﬂl T4 1 _CPAR TS )

sl
Sirpped (wend 1ER )

W irdeim E MR Ve i main

bl

R L | | R |
B Moved *, w1000, 60, toosld;
T E 4 Mowed *, wi00d, =50, toold;
153 Sepped Mol HB1%) X . Moyed *, w1000, =50, teclld;
‘ Moved *, w1000, z50, tooli;
i, 'i T ) B Moved *, wi000, =B0, toold:
—= u Moved *, wi00d, 250, toold;
; | Comemon 4 MoveT *, w1000, 250, teoll;
‘1 Miaved fovel wi Moved *, w1000, =250, tosld:
P = Procal tL Moved ¥, w1000, =50, koold;
. =23 2 “Meped ¥, w1000, 250, tooll:
o5 |l REAn ¥ (imd e < ity Thche
’ | Irestriction: # it ol Declaratlons
-
25 fart et A mit
t 7 e
i ,._,5 Wit Walto " '
‘ 25 o ot Ll | W il
v B | T ’
Ny % Add Instruction Menu
- Modily Hichs
b Positon Dredloratlons
4.16. MENU “EDIT”

Menu ini digunakan untuk melakukan editing perintah yang telah dibuat.

Dapat untukmemindah, meng-copy, dan check perintah.

Fokorn 0l
St el Pt W)

AR s Hx]

N Teo B ML ok ok matry

Tenkn snel Programs . W Mochey. -| Faatines -
i Mowved *, w1000, z50, toold;
i Moved * w1000, =53, toold:
5 Moved *, w1000, =50, toold;
kot amr m X . .
LS Steoocd {Seccd 100 € HMowed *, w1000, =50, tooll;
1 Moved ¥, widGo, =50, toold;
oduos | Woutinas - T Maved *, w1000, =50, tooll:
ot o 5 Moved *, w1000, =50, toold;
e = x| MoveJ ¥, v10DO, 250, tooll:
e s
o - oy ol =l Moved *, vi000, z50, tooll;
& | |2l SsMover= "$1400, 250, toold;
L, =5 I g T e oA TRy T e
o il Change Geieched. Delata... | et 0 Position Declaraticer:
il e e - |
4 "5 Chuck Proce zm Mirror
i =5
Ir 25' CHange To MoueL Conunent Raw
!
1, z5) ! | Edit Menu
1 vES
b - hioudify Hile
Position Doclarations
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4.17.

MENU “DEBUG”

ol T m
Y TR il 1
T Ty i | ROk S
|n|u-mm|r- vl _-_T\- == Tvatines -
P ol E X . | Moved T ovwiofd, =50, toald)
el A il il Ll - Moved *, w1000, 250, boald;
. 5
™ - Rouutines v| : Hoved b, wviQd, =50, tooll;
" } w
| P R e 7. Moved ¢ wI0Gd, =50; baold;
- " Howved + . 10460, =50, taoll;
E i E P R g e D ekt E Moved %, w1009, zBd, toald:s
z5 Call Gerulca Rou. | ool | 1 Moved ¥ w1000, =50, Eoold;
=5 o | Hoved * 41000, 200, boold:
55 -
z5
z5
=5
5
5 Debug Menu
= | hhully Hirle
Pasilion Derlaralions

4.18.

PRODUCTION WINDOWS
Windows yang menampilkan program ketika robot dijalankan secara

otomatis.

Production Window

(IR it om0

E ATt -
Emibs el Chguts

U —
Product on wandow

0 et
| Caliritin

Ij Controd Parsd

&_‘ Evardl Log

-—
- - frad - -~ “Sqn-\?.mﬂﬂr" !:_ Fodanatind Cagibonor
L ~ e -~ | 2 brigganbata Ik st e
.
= — r

A uhi z._:nmmm...m P — Q X ‘
B Triakathu Wi ¢ TR gl Y S S
1 JUINULE MairMadula ] Loas [§] e
1| eeac =atei) \
& Beved +, wi000, =50, Eeell:

Howed +, w100, 50, Eoolo: \

MovelL *, V100D, 25, toall:

povel *, wI000, 350, toolo: 1

Mowel %, w1000, 50, toalor

Mavel *, +I000, =50, Ecald:

Mowel *, w1000, 50, toalo: I
- Hoval %, wi0OD, 250, toalD:
! toved *, w1000, 50, toolor I
12 Moves * . toolo:
@ Hoved v |
A R
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4.19. DESKRIPSI PROGRAM

Type of path Speed specified in speed data
L= Linear v100=100mm/s

4= Joim Tool i_TCP}
MoveL *,v100, 210, tool 1

Destination position ' Zone size specified in zone data
= stored in instruction 210 = 10mm
P10 = stored in position data p10 (in Program Data)

4.20. Robot Movement

Terdapat beberapa tipe pergerakan yang seringkali digunakan dalam
pembuatan program robot ABB. Antara lain Movel, MoveAbsj, MoveC
dan Movel. Penjelasanmasing-masing tipe adalah sebagai berikut:

4.21. Movel

Adalah perintah untuk mengerakkan robot secara linear dari satu titik ke
titik yang lainnya. Contoh pergerakan titik A (p10) ke titik B (p20)
menggunakan perintah Movel:

PROC main ();

Movel p10, V1000, Z50, tool0;
Movel p20, V1000, Z50, tool0;
End Prog

' "4 I
4.22. MoveAbs;j
Merupakan perintah untuk menggerakkan robot kembali ke posisi Home.
Sama halnya dengan Movel, posisi Home ditentukan secara manual oleh
operator sesuai dengan kondisi yang diinginkan, kemudian pilih modify
position.
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4.23. MoveC

Adalah perintah untuk menggerakkan robot membentuk sebuah radius
dari satu titik ke titik yang lainnya. Perintah ini digunakan untuk benda
kerja yang permukaannya cembung, cekung, maupun bentuk lain yang
memiliki radius. Besarnya nilai radius dapat diatur dengan mengubah
pada nilai Z. Diperlukan dua titik dalam satu line program MoveC.

-~ ~ - e

¢ ¢ o

A B c

PROC main ();

Movel p1, V100, fine, toolO;
MoveC p2, p3, v100, z1, tool0;
MoveC p4, p1 V100, fine, toolO;

End Prog
Pick hMoveC here
p4 p2
;'_ TSREmeses
F' I ModPas MaoveC hara
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4.24. Movel

Merupakan perintah gerak untuk mencari jalan tercepat menuju titik
yang telah ditentukan tanpa harus melewati titik berikutnya. Sebagai
contoh, robot diprogram bergerak melewati 5 titik yang telah ditentukan.
Namun pada loop ke-2 robot diprogram untuk bergerak dari titik A
langsung menuju titik D, maka Movel perintah yang tepat untuk
digunakan.

._,.-"'
M "'f'
B

&

A

SR

4.25, WAIT DI
Merupakan perintah menunggu suatu digital input bernilai high/low

(1/0) ketika nilaidigital input terpenuhi maka program akan melanjutkan
ke rung selanjutnya.

—_— Mansal Cuard Stoj
=VI %Lom-w. mmd{:peedlm] m|
in ¥_RoBL/ fmain
Co n -.-i ‘thﬂﬂﬂmﬂﬁ- 'Vl Modules "l Routines 'v|
R | 21|  PROC main() %}'ﬁ A
WaitDI [ waitoo as Moved , v500, =50, toold;
a9 Moved p50, v500, =50, tooll;
WaitTi Waituntil
e L Waltwm 3 Moved p20, v500, 250, toolDd;
WHILE a1 MoveL p30, v500, z50, tooll;
EE MoveL p70, v500, z50, tooll;
iz ENDEROC
13 |ENDMODULE
w =
o el
Add -5 Edit - < Modily Hide
<-- Previous || Next —> | Instruction Debug ™ position Dedarations
ROD_L
=5 P
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— | Manual Guoard Stop
= v @é | JOHN-PC Stopped (Speed 100%) ! X
] Change Selected o _
Current argument: Signal
Select argument value. Active filter:
WaitDIferdfalo)sT54 , 1
Data X @‘r Furfi};tions'
& u L]
New
s WA
D i eanion oK Cancel
.
ROB_1_
A @

4.26.

WaitTime
Merupakan program untuk menunggu

selama waktu yang telah

ditentukan. Ketika waktu sudah terpenuhi maka program akan

melanjutkan ke rung selanjutnya.

24

Fanal

in ¥_rRoBL/ fmain
; -~ Tasks and Programs ¥ | Modules - Routines -l
Common 1
21[  PROC main{) %},ﬁ&
WaitDI WaitDo 18 Moved , v500, =50, toold;
a9 Moved p50, v500, =50, tooll;
WaitTi Waituntil
= il % Moved p20, v500, 250, toold;
WHILE Eh Movel p30, v500, z50, tecolO;
£ MoveL p70, w500, 250, teoeoll;
13 ENDEROC
13 |ENDMODULE
'\ |
- ’m:_ <N < < Modily Hide
<- Previous || Next —> | Instruction EOt Debig " position Dedarations
Control ROD_L
b 9



—_— Hanual Guard Stop
=V k_, JOHN-PC Stopped (Speed 100%) X
U5 Change Selected
Current argument: Time
Selech argument value, Activas Filler;
P B — — — e ™
HaltTlmaﬂ 3 7 B 9 - |
At s | 5 |ls |~
ttodmofyy [ . W r |
H END OF I |
= LR ] el TS
EOF BIN EOF NUM
regl reg?2 -V o | i
o |
reg3 - regd | l | |
- 0K, tancel
-
reghb s 'F-I'AIT_IHU':I
il F Y
El ‘ 133.. ) Expression.. Exlit OK Cancol
= a B

4.27. PulseDO

Merupakan perintah untuk membuat Digital Output menjadi high dalam
waktu yang telah ditentukan. Setelah waktu habis maka Digital Output

akan menjadi low.

1/0 =
AliasIO AliasIOReset
InvertDO IOActivate
10 t
IoDeactivate 10Disable
TI0Enable PulseDO
Reset Set
| AN
<-- Previous | ‘ Next —>

| EV] %|w:‘c :u::-:nl;w!hnwl I
¥ nyobaplc2 In T_ROB1/MainModule/ main
Tasks and Programs ¥ | Modules -] Routines |
27| PROC main() i}ﬁ&
28 Moved (i, v500, z50, toold;
29 Moved p50, w500, z50, toeclO;
0 Moved p20, v500, 250, tool0;
3 MoveL p30, v500, z50, toolO;
354 MoveL p70, w500, z50, toolO;
33 ENDFPROC
1+ |ENDMODULE
— —]
N N\
s @2 ° mnt el
Fe=) i
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waktu Digit%; Output

— Mg Guard 5% &
— q}r% | Jmm-p;\ Stopped {Speed 106%) [ x
By Change Selected "
b
Current argument: PLenqth /
Select argument value. ccl:hre filter:
PulseDO \PLength: -—-@,&Eﬂ?; Al gl |«
baka 4| 5|6 |
Lta 13 of G | |
EOF_BIN EOF NUM
regl reg2 0 | +-
regld regd | | | |
: oK Cancel
regd WAI T_l-ﬁ.mj
s . -~
% Expression... Edit OK Cancel
e Froduction ROB_3
= window !/5 f-_&

4.28. Set
Merupakan program untuk melakukan setting suatu Digital Output atau

Digital Input bernilai high.

— Homual Guard Sty
10 - =V ‘ % | JOHN-PE gmwﬁwedimwj = |
] nyobaplc2 In T_ROBL/MainModule/ main
AliasIO AliasIOReset Tasks and Programs v | D | s ~|
- x|  PROC main() i}ﬁ&
ImvertDO T0Actvalg 2 MoveJ [3), v500, z50, toold;
10 + 1 29 Moved p50, w500, z50, toelO;
30 Moved p20, v500, z50, toolO:
I0Deactivate 10Disabl
e el s MovelL p30, v500, 250, toolO;:
T0Enable PulseDO a4 MovelL p70, v500, z50, toolO;
Reset sat 33 ENDPROC
v\ 34 [ENDMODULE
<-- Previous ” Next --> | | %  m—
- - Add a¥ - A Modify Hide
Instruction Edit Debug Position Ded. tions
= % B
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=v| &

N |
U3 change Selected

| Manual Guard Stop | x |

| JOHN-PC Stopped (Speed 100%%)

Current argument: Signal
Select argument value, Active filter:

EEYd GripClose

Data Functions

===
rtll

New

-~ ) 7S
123, Expression... Edit 0K g—?% Cancel

Producti ROB_1
g 128
4.29. Reset

Merupakan program untuk melakukan setting suatu Digital Output atau
Digital Input bernilai low.

— Mamual Guard Stop =
o - | =N ‘ % | JOHN-PC Stopped (Speed 100%) I
¥ nyobaplc2 In T_ROB1/MainModule/ main
AliasIO AliasIOReset R oyt "| ey '| e '1
27| PROC main() Elll—:ll:' ﬁA
ImvertDO JOActivate 20 Moved [3), v500, z50, toold;
10 t 29 Moved p50, w500, z50, toeclO;
0 Moved p20, v500, 250, tool0;
10Deactiv 10Disabl
s i 1 MovelL p30, v500, z50, tooll;
T0Enable PulseDO 24| MovelL p70, v500, z50, toolO;
Riset set 33 ENDFPROC
v\ 2+ |ENDMODULE
<-- Previous ” Next > P R %  — |
Add a¥ -~ A Modify Hide
Instruction ,  EOt Debug i ition 1

Fi) "%
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@3 | Manual

il | JOHN-PC

=N/

Guard Stop

Stopped (Speed 10026}

M

X

I Change Selected

Current argument: Signal

Select argument value.

Active filter:

Reset [ Jefl1-1Y ;

_ Production
=1 Window

4.30. PP To Main

Data . EE Furi%tiuns'
New
Y -~ ) . L A
193 Expression... Edlti-i;a OK Cancel
] ROB_1

Merupakan perintah untuk membuat cursor program kembali ke main

program (awal program)

Cursor program
3 e T
\ e | sl e Kl 1] !
— - w ERR e i IZ,'
| PP to Main l | PP to Cursar I Y |l eyctepicd i T_RORL!ManMaiu fmain
Y Tasks il Proglams ¥ | Mishie - [T -
| PP 10 Routine... I Cursortopp | \},u; FROE Bint] A
| Cursor id M I Gl Lok proseidisie | i :4:.’ Moved pl0, w500, =50, Laal;} ﬁ—-l
b= . e Moved pS0, vwi00, z50, toold:
bl i, I Fanck g Rt | Moved pZ0, w500, &50, tooll:
Wlarnas Wik lisie | Chak Program i :: MoveLl p30. w500, 250, toolkd:
5 -" 54} Movel p¥0, whod, z50, tooll:
Vhw Systam Data | sarch Routing e ~ |11 EmPROC
T EWDMODULE
e
p\;ﬂ e Ty =T, Hidha
- - Lol [] i
Tnstnsctian rdit 1 Detaog ﬂ ot Dodlaratioss:
e )l = ] Y
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4.31. Modify Position

Berfungsi untuk memodifikasi posisi program yang telah kita buat. Kita
hanya tinggal memilih rung program yang akan diganti lalu tekan Modify
Position di bagian bawah layar.

E v @D Manual Guard Stop E! x

[Ty | doHn-pe Stopped (Speed 10854)
U4 nyobaplc2 in T_ROB1/MainModule/main y.

Tashs and Programs = w | Modules Routines -rl
27 EROC main ()

|
a8 Moved , v500, z50, 1:m£;ﬁA

23 Moved p50, w500, 250, toolD;
L4 Moved p20, w500, =z50, tooll;
31 MovelL p30, v500, z50, toolO;
EE MovelL p70, w500, z50, toolO;

33 ENDPROC
1: | ENDMODULE

1
Ty,
A : Af Modify Hide
Edit Debug Position ‘ Dedarations

[ ] T ROB_1
Centrol =
g }' Facel 1,.;5 %l

5 TAHAP PENGOPERASIAN

5.1. Cek Kelistrikan

»  Pastikan power terhubung pada controller.

»  Pastikan circuit breaker pada controller berada di posisi ON.

» Pastikan kabel komunikasi antara controller dengan robot sudah
terpasang.

»  Pastikan kabel FlexPendant terpasang sempurna pada controller.
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5.2. MAIN SWITCH

» Sebelum menghidupkan sistem, pastikan di sekeliling tidak ada yang
mengganggupergerakan robot.

» Putar saklar controller IRC5 pada posisi ON. FlexPendant secara
otomatis akan booting. Tunggu hingga FlexPendant berada pada
tampilan standby.

5.3. CALIBRATION

Sebelum robot dijalankan perlu dilakukan kalibrasi terlebih dahulu

dengan meng-update posisi masing-masing axis. Langkah-langkah yang

harus dilakukan sebagai berikut:

> Posisikan semua axis sesuai dengan sync-marks yang berada pada
perpotongantiap-tiap axis.
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Pada jendela Menu ABB, pilih menu Calibration.

[ e

I reca [Tr———
Calibration Window R mendoma (_f_t“m-"'__ 4
b xmm T T v
By bt R v
Sy E Sr—— A
- -3 it P rorttion A v b
R!I’Tj‘ﬂ[mm--mx_q Tosttmeters - X 5 &
i i
e ST e Y Ee [ et
1 ¥
T T remharkl W o e o0 CALEE \
1 e T T
' K Fide_ | e .
i !
‘ I
3 ¥
A -
-
ZN 75
S -
. T

Perhatikan status kalibrasi mechanical unit, apabila sudah tekalibrasi
(calibrated) robot sudah siap untuk diprogram.

If the calibration status is...
Not calibrated

Rev. counter update needd
Calibrated

>

then...
The robot must be calibrated by a qualified
service technician.

You must update the revolution counters.
No calibration is needed.

Namun apabila status kalibrasi menunjukkan “Rev.counter update

needed”. Klik pada mechanical unit yang akan dikalibrasi.

Hanual

(ABB[)

IRA2A00_16kg 1. (WWEOSL)

Guard Stop
Mepprd (Speed 100%)

< callbeation

In arder bto use the system all mechanical units must be calibrated. ‘

Seledt e mechanical unit you wam o calibrate,

Maechanical Unit | e=tus

‘@'ﬁ ROB_1

(Iﬂlh: ated

'ﬂ& alkribon
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» Padasub menu Rev. Counters pilih Update Revolution Counters.

; !
[T] Ty || Psesat ‘Guard Stop | SMAdEinE
l[.A-B N300 16kg I (WWIBSL)  Slopped [Speed 100%] x

<" calibration - ROB_1 |

E O Update Revolution Courters, . ‘

Rev. Counlers [

¥

Calib. Paramelers

®

SME Momary

|74

Base Frame

IC? Catbrs | T

» Lakukan kalibrasi pada seluruh axis. Setelah selesai terkalibrasi, klik
OK.

5.4. JOGGING
Jogging digunakan untuk menentukan posisi robot pada saat proses
teaching. Untuk membuka menu jogging, masuk ke ABB Menu, lalu pilih

Jogging.

Motors Om = 3]
Stopped (Speed 100%)

e Hanusl
= W, | DESKTOP-PRIKBSS

A Hotedit

{-;5 Inputs and Outputs
% Production Window
@ Program Editor

% Program Dala

A Log Off Defanlt User

g Backup and Restore
[ Calibration

/2 Control Panel

ﬁ Event Log

E] FlexPendant Explorer
% System Info

(D) Restart

B 0 T 1)

=]

T AT




» Maka akan muncul tampilan seperti gambar di bawah ini:

== Hanual Hlators On =3 2
| = W DESKTOP FREKES Saspped (Speed 100%] X

£ Jogging
— Tap a property o change it Position
Mechanical unit: ROB_1... 1: 0.00 ©
Absolute accuracy: O & 0.00 ©
3: 000 ©
Motion mode: Axis 1 - 3. 4: 0.00 @
L e 5: 000 =
Coordinate system: Tool... B 0.00 ©
Tool: toold...
Work object: wobi0... Position Farmat...
Payload: load0... e
Joystick lock: Hone... @ @
Increment: Hone... 2 1 3
Align... GO To... Activate,..

G| | PR

» Kemudian pada IRC5 controller, putar saklar ke mode “Manual
Reduced-Speed”.

» Selanjutnya, aktifkan motor pada robot dengan menekan “Enabling
device” pada FlexPendant.

» Setelah motor on, gerakkan robot dengan menggunakan joystick
pada FlexPendant
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LATIHAN 1

» P10 (posisi amapn ROBOT)
» P20 (posisi@mon TMESIN)
» P30 (posisi amani2 MESIN)

tampak depan tampak atas

Buatlah program robot dengan tahapan seperti berikut menggunakan
RobotStudio:

1. Pertama-tama buat home posisi robot (P10)

2. Robot berjalan ke posisi aman 1 mesin (P20)

3. Selanjutnya robot akan berjalan ke posisi aman 2 mesin (P30), lalu

kembali kehome posisi (P10)
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Penyelesaian Latihan 1

e Hairsal Mk On &
R e e |_,l
¥ w B ndssid PrigEanis Iin T |lﬂH1JH‘-‘I|I‘MJl‘|‘h‘|lI‘|

Tashs and Programes | Modules

L b : : é% i'-.
I8 EAEE L L ER L E RS SRR LR ELE SR

iE FROC maini)

& fadd your code here

1 Moved pll;, w1000, =50, toold;

1% Moved p20, w1000, z50, ocll: [;}
3 Moved pi0, 1000, z50, koeld:

13 HowveJd p20, =1000, =50, toolld;

L Hovad pl0, w1000, =50, tooli;

1 ERNDEROC

4 ENDMODULE —

i a e T Pl Hilex

Irpsbroe fion Edit Debe . 'j"r:m l:ll‘:lﬂ:ll'nlhlﬂ

HUE_E

s, "5
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SOAL 1

1. Sebutkan dan jelaskan secara singkat jenis-jenis robot yang
digunakan di industri!

2. Jelaskan secara detail apa yang dimaksud dengan DOF?

3. Sebutkan 3 mode switch dan berikan penjelasannya!

* Kalibrasi seluruh axis menggunakan joystick sesuaidengan sinkmark !
* Buat program sepertiberkut:
1. Robotmengambil bendapadabox lalu diletakan di mesin.
2. Robotkembali ke posisi aman kemudianmesin akan memproses benda
selama 5 detik.
3. Robotmengambil bendadimesin kemudian diletakan di box.
Robot kembali ke posisi aman.

|Catatan:

1. Aturspeed data menjadi V500.

2. Aturspeed robot pada Quicsket Menu menjadi 70%

3. Setiap akan mengambil benda harus ada posisi aman di atas benda.
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Penyelesaian Soal 1

» P10 = Posisi aman robot (Homepost)
# P20 = Posisi aman di atas box

» P30 = Posisi benda di box

¥ P40 = Posisi aman di atas mesin

» P50 = Posisi benda di mesin

Tampak Depan Tampak Atas

Program Robot

— v Manual Guard Stop 3] x

— HPLAPTOP Stopped (Speed 100%)

23 Latihan2 in T_ROB1/MainModule/main

Tasks and Programs vl Illodtlas . VI Routines Vl

32 PROC main()
L Moved pl0, v500, z50, toolD:
34 MoveJd p20, v500, z50, toolD:
35 Movel p30, w500, z50, teooll;
36 WaitTime 2;
37 PulseDO\PLength:=1.5, GripClose;
38 WaitTime 2;
39 Movel p20, vS500, z50, toolO;
40 Moved p40, w500, z50, toolD;
41 MovelL p50, w500, z50, toolO;
432 WaitTime 2;
43 PulseDO\PLength:=1.5, GripOpen:
44 WaitTime 2;
45 Movel p40, v500, z50, toolDd;
46 Moved pl0, v500, z50, toolO;
47 WaitTime 5;
48 Moved pd40, w500, z50, toolO; :W
49 mvel. p50, w500, z50, toolD;

lnstructlori ¥} tmg Dedaratlons

Praduction T_ROB1 ] T_ROB1 T_ROBL ROB_1

{@ Window gﬂ-)ll]nMcd MaInMud l MainMod... % a

37



38

— | : ! Manual Guard Stop ><
— v A HPLAPTOP Stopped (Speed 100%)
.'EI Latihan2 in T_ROB1fMainModule/main
Tasks and Programs VJ Modules v Routines V‘
45 Mowvel pd40, w500, =50, toolOD; .
46 Mowved pl0, v500, =50, toeollD;
47 WaitTime 5;
45 Moved pd40, w500, =50, toolO;
49 MowveLl phO0, w500, =50, toolOD;
50 WaitTime 2;
S1 PulseDO\PLength:=1.5, GripClose;
52 WaitTime 2
53 Movel p40, w500, =50, teoolO:
54 Mowved p20, v500, =50, toolD;
55 MoveL p30, w500, =50, toolO;
56 WaitTime 2
57 Pul=eDO\PLength:=1.5, GripOpen:
L] WaitTime 2
&9 MowveL p20, v500, =50, toecll;
a0 Moved pl0O, w500, =50, toelO;
al ENDFROC :
62 (ENDMODULE
Add Edit Debu ‘A Modify Hide
Instruction g Position Declarations
Production T_ROB1 T_ROB1 T_ROB1 ROB_1
=1 Window ][I-JE' Mainl‘~‘1c1c|...][un—:I I'~'1ain|'\‘10cl...][IJIEI MainMaod 1/3 D




PERTEMUAN 2

KOMUNIKASI
DAN PEMROGRAMAN ROBOT

Pembahasan pada bagian ini adalah sebagai berikut:

1)

2)

3)

4)

1.

Komunikasi

Merupakan pengiriman data baik dari PLC ke robot maupun dari
robot ke PLC.

Transfer file dari RobotStudio ke Robot ABB

Merupakan cara untuk mentransfer file program dari RobotStudio ke
RobotABB maupun sebaliknya.

Program Looping

Merupakan perintah untuk melakukan pengulangan program di
mana pengulangan tersebut akan berlangsung terus menerus selama
syarat terpenuhi. Program /looping ini biasanya digunakan untuk
gerakan robot yangselalu sama.

Program Counter

Hampir sama dengan program looping, namun program counter ini
bisa di-setting untuk pengulangan berapa kali (n).

KOMUNIKASI ROBOT

Pengkabelan Digital INPUT & OUTPUT
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e Digital input memiliki 8 pin  (X31 —X38)
!
Pada unit maping terbaca (0-7)
e Digital Output memiliki 8 pin (X11 —X18)

Pada unit maping terbaca (32-39)

1.1. MENAMBAHKAN SIGNAL INPUT & OUTPUT (TIDAK

DIREKOMENDASIKAN, SILAHKANGUNAKAN YANG SUDAH ADA)

a) Langkah awal yaitu dengan membuka menu ABB lalu pilih Control
Panel.

o Hanual tuard Wop 3]
=V % DESKTOP-PRLKDS Stopped {Speed 100}
L& votkdit B4 mackup amd Restore L
@ Inputs and Dutputs [ Calibration
é Jogging } Control Panel
.I"a_:l Production Window ﬂ Event Log |
El Program tditar [ vexpendant Explorer |:
& Program Data E System Info |1‘-
|
A2 Log OIf Dafaull Usar (D) mestart
on_
B3

b) Pilih Configuration

[ Hagal Suard Stap B
| —~ Vl % DESKTO-RE RN itnppcd {Specd 10009] |
& Control Panel
Hanwe | comement Vet 0
[EET] A o Lol the display
Supenasion Motion Sipervisien and Cxecution Settings
& FlexPendant Ceonfigunes e FlexPendanl systen
é) 1ja [‘mlﬂgure_s Musl Common [fO signals
'\?} Language * Bets cument language
Jx Confi ...pl "__I(e:rs
BIZ, hate and Time Sels date and tine lor i rabet conlrelor
A Niagnostics Systam Nizgnnsting
Fi N
) 2y cons Contigurss ssten
53 Tovch Screen Calibrates the toudh screen
Ha
1 s
3 S
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c) Pilih Signal

—] | Hanesl Guard Stop
— v DESKTOP-PEEKRSY Stogped (Speed 100%)

L3} Contral Panal - Configuration - 1f 0 System

Each topic has different types used to configure the system.

Current topic 140 System
Salect a toplc and then ona of its kypes.
Ttalict il

Access Level Cross Connection
Device Trust Lavel Ftharlel /TP Command
EtherMet/IP Device Industrial Network
Signal Safe Level System Input
Syslam Oulpul

File e Topics G Show iﬂ _ﬂns-e

[ %

d) Pilih Add untuk menambahkan signal baru.

F— ranual Guard 5top =
— v DESKTOP-PEEKBSS Stopped (Speed 100%) |

Contral Panel - Conflguration - [0 System - Slgnal

Current type: Signal
Add new or select one from the list to edit or delete.
1w i4af g
# ES1 & ES2
# SOFTESI # EN1
# EN2 & AUTOL
& AUTO2 & MAN1
#  MANFS1 & MAN2
#  MANF52 & USCRDOOVLD
#& MONPB & N5l W
Edit Add Dalete Back

ROB_1
1, €




f)
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Atur nama signal

=%

Guard Slap

L Strened Crerl 00
Contral Panel - Configuration - 10 System - Signal - Add

m!x

Tap a paramater twica In order to modlify it,

In order to add new all required inputs must be ot to a value.

Paramelst Hamme

I3 Type of Signal
Assigned Lo Dovice
Signal Identification Label
Category
hooess Lewvel

Defanlt

1k Eal g

\ oK

Cancel
] Y
. s 3B
Atur Type of Signal
— Hanual Guard 5t [ |
=W DESKTON PREKBSS ywu::p..nmu-] EI ><

Contral Panel - Confiqueation - I/ 0 System - Sigral - Add

Tap a paramater twice inoorder to modify it

In order to add new all required inputs must be sol Lo a value.

Parameter Hams

I3 Mame
Assigned to Device
Signal Identification Label
Calegory
hocess Level

| Valos

tmpll

1ta i od o

Digital Input
Digital Output
Analog Tnput
Analog Oulpul
Group Input
Group Output

}%na_:




Pilihan Type of Signal:

1. Digital Input (DI) yaitu output dari PLC ke robot.

2. Digital Output (DO) yaitu output dari robot ke PLC.

3. Analog Input (Al) yaitu output dari PLC ke robot (berupa sinyal
variabel).

4. Analog Output (AO) yaitu output dari robot ke PLC (berupa sinyal
variabel).

Khusus Robot ABB IRB1410 pada kolom Assigned to Device pilih

“B_PROC_30"

Pilih Signal Identification Label/Unit Mapping

— [ FManual Guard Stop E [
=W 7 | DESKTOP-PREKDSS Stapped {Speed 100%:) |><

Contred Panel - Configuration - 170 System - Signal - Add

In order to add new all required inputs must be sat to a value.

Tap a parameter buvice in order to meaodify it

Parameter Mame Waloe Ling ol b

I3 Mame tmpdQ
Iz Type of Signal

Assigned to Device

Signal Tdentifical

Category
Access Level Default

ROB_1_

e 55

1. Untuk Input bisa diberikan dari angka “0-7”
2. Untuk Output bisa diberikan dari angka “32-39"
3. Pemberian Label tidak boleh sama antara satu dengan yang

lainnya.
Setelah selesai lalu pilih OK, akan muncul peringatan “Restart Now”,

pilih Yes
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j)  Setelah selesai di-restart lanjut ke menu System Input, lalu pilih Add.

Ty . ke . ;.|

5, Control Panel - Configuration - /0 System

Each topic has different types used to configure Lhe system.

Current toplc: 1/0 System
Salnct 3 taple and then ane of ite bypas.
Tsitel 11

Arcess Lavel Cross Connection
Device Trust Leve] Etheriel /TP Command
EtherMet /1P Device Industrial Network
Route Signal
Signial Sale Level
System Qutput

File —  Topics: _ showal " Close

= P
k)  Klik Signal Name lalu pilih value yang sudah dibuat.

(= | trarmaal st Sem
| = | CRSEIGEPTRTR A Mupwed{spred joow]

Control Fane - Configuratian - 10 Syssem - Syster Tepul - &34
I order b add mew a1l reguired Inputs iust e sel b a valbue,

Tap s parameber bwhon in onder 1o sodly L
* Parameter Nam Cvalue Tz
:‘;lgu::l .N.'II'!H?
Actlan

F= B

S Y *X]

b & | Sopprd | Spoe MO
TEITSI00 00 - Sigeal Waine

Current Value:

Select 3 valus, Then press 0K,

BRVIPTCING FHEVIP IO X s "'-_
DRVIFANT [MEVIFAND i
LPRV IRELAKE LHEV IS ER [y
DRVITLSTL CHEVITESTS
i EELAKCE (1 eV ICIATNG
DRV CHALN S Eriei 1 EHAKL

o Cancal

= Tl
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1) Pilih Action yang diinginkan lalu klik OK.

=\ | Manual Guard Stop 3|

| DLSKTOP-PRIKDS Shopped (Speed 100%)

1137510178 - Action

X

Current Value:

Select a value, Then press Ok

1 19 af

Motors On Motors Off

Stop Culick stop

Soft Stop Stop at End of Cycle

Interropt Load and Start

Reset Cmergency Stop Reset Execution Eror Si

Maotors On and Start Stop at End of Instrict '“S;V

m) Maka akan muncul peringatan “Restart Now”, pilih Yes.
n) Lalulanjut ke menu System Output lalu klik Add.

— : Manaal Guard Stop 5]
=V | 52| oeskror-preross Stopped (Speed 100%)

#: Control Panel - Configuration - L0 System

Each topic has dilfferent types used to configure the system.
Current topic: 1/0 System

Salact a toplc and then one of its types.

1fe1laf 1]
Access Level Cross Connection
Device Trust Level EtherNel/IP Command
EtherNel /1P Device Industrial Network
Route Signal
| Signal Safle Level System Input
A e -
File Tppks Show All Close
ROB_1
)
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o) Lalu masukkan Signal Name yang sudah dibuat.
p) Pilih Status/Action yang diinginkan.
g) Setelah selesai klik OK, pilih YES pada pesan “Restart Now”.

— Manual Guard Step !
=V I % DESKTOP PKEKESS Stapped (Speed 10055) |

Control Panel - Configuration - 170 System - System Output - Add

In order to add new all required inputs must be set to a value.

Tap a parameter twice In order to moedify ic

Farameter Hame Value 1ta2cl2

OK Cancel
=l Y
2. TRANSFER PROGRAM DARI ROBOTSTUDIO KE ROBOT ABB

1) Buatlah program robot pada RobotStudio dengan Virtual
FlexPendant.

— Manual Motors On
=v X
— | JOHN-PC Stopped [Speed 100%)

%I «<No named program in T_ROBL/MainMedula/main

Tasks and Programs Y‘ Modules V‘ Routines Y‘
23 1 This is the entry poin
24 1
25 lhkkdkkdb bbb bbb bbb b bbb bbb tddh kbt b bt dddd
25 PROC main () |>
27 Moved pl0, w1000, z50, toolO:;
23 Moved je¥dd , v1000, =50, tool0;
23 ENDPROC
30 | ENDMODULE

—1

Add a T «  Modify Hide
Instruction Edit Debug Position Dedarations

o] 25
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2) Kemudian Save As program.
e  Buka MainModule di Current Station.

Controller | Files - X

Cumrent Station
4 7 |RE_1410_5kg_1.44m
¢ [ HomE
*| il Configuration |
Q Evert Log
b = 140 System
I RAPID
4 %34T ROR
Program Modules
ll MainMedule |
main
Systemn Modules
BASE
@ user

b

e Maka akan muncul tampilan sebagai berikut:

T T L2 7 AES R COLAe CI == - ]
m Hml I-Ib-dllnq Slr.nlll.lun (rll(lrr I?.A.PD l!dla:u R\‘. a_
s o @ . AR et = 4 B
[ £ @il @07 — g ® @
(i1 Et = e i Contvgiss TesT &'l Dy
| Controier [ Fezs =l imad | BB 110 Sy b tSurienat |
Sl g || TRoEY x = eE

HODULE Paznfsdule =
COIST rebtarged pl0z=[ (558, 00,0.08, 115508 ), [3. 707127,0, 0. 707007, 3, [, 8, 8,0, [ 02400, 02420,0
DONST robtarpet pIOc=[{#8%, H0,151.95, 1195, 09, [@. FO24E9, -9, 9714291, 2. TR 2AE9, 0. €TL420L]  [€.0

.7a01ar, 2], [2, 8,8, 8], [2420, 50400,

Ftedsla: " Fadnfezuls
I
! Daazripbizn:

CERPHEER RN e R NGRS e man oo

P
I
1
Mevald pll, WId0E,
i Moved pHl, wlzed, =i, teclz; L
13 ENDEROC
H1J EADVOCULE.
| Coverziiar Staha | Curparl | RATT Winch | SeacchRamd | %
ls
R L L gL



n_‘-,,ié-ﬂ]

o
_"l Aojust
= Rovsargets

[ ]
As.
"
Controllar RAFD | Add-Ing
- - s
2 Snippet - [ —— # Lk
G 1e bre - N__ ;
[ Irstructian = @) = 4
E [rsert fird |

Viewl | IRB_L919_5ko_159m (5tation) X
T_ROAL MainModule X

48

r

= Laad Frogram.

D Laad Fregnam mamGaRireller.,

bl

Save Programifs.

buka toolbar RAPID kemudian klik Program pilih Save Program

kitiona ¥ ARE RaBatstudic & CuT cof
L=

Test ard Debug

1 FODULE Mainfodule (PR ra—
2= COMST rontarget plBr=[[865.@@,8) 2 " TTT U T UE »7,a],08,0,0,0], [SE+39, 0E+09,
3 CoNST roatacget p2fra[[905.00, 40 =] ReremeProgram_ 14391, 8. 703460, 0. B714391], [@, ¢
3 COMST reitarget p38:a[[955.60,8) % | CelcteAragram a7, 6], [@,0,0,8], [SE4+49, SE+04,
& |SARErAASEAEERLS sessuasannl =
5 1 | T Mew madule.
7 ! Module: HMaiatodule Ilﬂ Laaa Madule.,
a ! i B e bR PP s
a ! Descristion: L) | = Masnei i toatiaic
n i Trrnnt Aarcaleottan hacas
e  Beri namadan pilih lokasi penyimpanan.
- — _ N——
W) Save As - Iﬁ
Savein: ||} Solutions - @ F ;.
Mame e | Date modified Type =
! v NEP.TY 24/127199913:31 File fol
Hasl ) nyabal 24/12/19991032  Filefal
Programs i L
L nyobaple? 10/12/199912:26 File fal
J 1) percobaanl 2471271999 10:26 File fol
3 1) percobaan2 24/12/199912:14 File fol
SIEILL L Solutionl 16/12/201913:36 File fol
L) Solution2 1640372020 9:50 File fal
’ 1) Solution3 06,/04/2020 12:01 File fol
e S- - .14 Solutiond 01/11/199911:52 File fol
On oL s it TS 01/11/199911552  File fol
L Solutiong 12/11/19999:02 File fol
E 1 Solution? 12/11/19999:43 File fol
2 l 1! Solution8 1341171999 10:29 File fal ™
Desktop P [T | 3
Folder: - | ‘ Save ]

My Documents

Mote: Program file(s) will be saved in a subfolder with the specified name.

Rename program

Cancel




3)
4)

5)

Hubungkan komputer dengan robot menggunakan kabel Ethernet.
Setelah kabel dihubungkan koneksikan RobotStudio dengan robot
ABB dengan caraklik toolbar Controller kemudian klik Add Controller.

[ﬁ] Haome Modeling Simulation | Cantroller RAPID Add-Ins
(OB @ ¥
QE\en'r_: . ‘

Add ' Restart Backl.p '_'f Caonfiguration =
| controller» 42 - EgyFile Transfer [ - Edior- BT | M
Access

ControllerTools

Transfer file program dari RobotStudio ke Robot ABB

e  Klik Controller robot di Service Port

Service Port
All!’-] 1463128 (192.168.125.1) |
& [ HOME
r ﬁ Corfiguration
éi Ewert Log
v =140 System
v [ RaPID
Cument Station
4 T |RB_1410_5kg_1.44m
+ [ HOME
: f; Configuration
é] Ewert Log
b =2 140 System
4 ] RAPID
4 32 T_ROB1 {Program "Latihan 1)
Prooram Modules
4 MainMadule
main
System Modules
BASE
@ user

e  Klik File Transfer pada toolbar Controller.

D P R e B %o
ﬁ Heme Blodeling Simulation Cantroller | RAPID Add-Ing
@ / O . =3 Inputs/Cutputs - [N - Eﬁ -
&, Events - :
Add Restart B-a« = Corfiguration E-a
Controller - 48~ L'/.i‘i File Transfer [ Editar~- T

| Access Controller Tools |

49



Maka akan muncul tampilan seperti di bawah ini:

e e 2 A AL A ¥ .. v ot

m Felimé  BHarbs)  Uedbdee  Civhade (0 BRFE1 o ddid ke = g
E‘ - I:I E B Y P = T -Ii. e} [‘l-_‘:li B ire=ituien z
& AT il -1 W L F 1l ia
#33 4 u. & [ B e
Lamii - et =G R Tramch 1 [T e e 5 ;!
vl e Sl
T e B e e =
o el | R I Sy bl Tneon | P Toanke x| T
o Pebier Eemeais s St (I 125 U = :
. n;iﬂlw“’-'ﬁ” TR S Wy S O Y ki T T T T e e
A Credzreen [T : Doe medfas Tiow - T E e Tick
L el 12 :u.-lJ.-lml'lll I'|.-I.-|.. “q || | drierd PENLEESEE Pl
e :u | & haToen WNLTICE  Flan
s TTIE AL Mk | i R WESTHIE  Malsde
e e i rwht! TN et | I | TWNEEEE  Tieldde
o A g 1 e 4 prmho BB IS i b | SOVINAEE e
gmcus o R AL 1 T | o DLNTA_FRER RENRLE P kice
AT it & Fekrom] WATTIIIIN T Lo | EDwre UEIRLE  Thaldde
[ o Fehuom? WOITINE: Ml (M) | | &t ITVINSIE My ldde
it A e TR 101 i e | ;w.‘ I P e
— okl B0L T 1L P e “ ELETRLEC T B ) i
i & Fekagah ITLTED 1152 Th b EH | =20 i RWFIKOE  Tas Docarsa |
> i-'l‘."-'!'i"w- ke ¥ o Tehpo WILIRITR ke 1._3’...4- SEMm MWIELE  "AmI i)
sl L ki L | l | umrrn WRTINEE  FaRTmdinh
-'Jum & Gk} AL 5 Tl L
Hiran & Gakread HALIE I T
Doy Mg & SekronlE EAZTHIIILS  The Lo
ATRST a1 T INEANNG g e
i o et} Lerd iR fe i
 ehpoall AT 11 22 P e
& Sekrcald TATTEIN AT Nl
A Termin TIIZANATI LS Vg U
Gt bt B I R I .
[ e | TR |3 L '
T [0 Tiem BL20T
I
([ s e ot | e zx
—T
e  Pilih folder file yang akan ditransfer kemudian klik panah ke

6)

50

kanan untukmentransfer file dari PC ke robot.

Cara membuka file yang telah ditransfer di dalam FlexPendant

e  Buka Program Data kemudian buka Tasks and Programs.

¥ Latihan 1 in T_ROB1/MainModula

Tasks and Programs W

Modules

22 !
23 1 This is the entry polnﬁ@&

28
25 1 ek e vk ok ok o e e e o o o o ek ek e o ek
24 PROC main ()
27 <8MT>
z2 ENDPROC
z: | ENDMCDULE
=
Add - & Modify Hide
Instruction =il by Position Declarations

Praduction
windew: L

| ROB_1



e  BukaFile buka Load Program

New Program...

Load Program...

Save Program As...

Rename Program...

Delete Program...

File

e  Bukafile yang tadi telah disimpan

Ak 1k 0D 1 Manual Guard Stop
FREIPIP 14-63128 (192.168.133.1) Stopped {Speed 80%)

X

Open - /hd0af14-63128/home/fLatihan 1

IProgram Files (*.pgf)

d

Name | Type 1todoft
1 Latihan 1.pgf .pgf file
File name: |
l;* il oK Cancel
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e  File akan terbuka, lalu kemudian setting posisi robot karena
posisi robot di RobotStudio dan robot ABB berbeda.

ABB|R)

r=“"‘f'|L.‘=|tih.'=|n 1 in T_ROB1/MainModule/main

14-63128 (192.168.133.1) stopped (Speed 80%)

Manual Guard Stop ]I X .

Tasks and Programs VJ Modules b, 2 Routines v
z6 PROC main ()
zey Moved pl0, w1000, z50, tooll;
28 Moved p20, v1000, z50, tool0;
29 ENDPROC

3o  ENDMODULE

Add 73 : ~ ~  Modity Hide

Instruction Edit Debug Position Declarations
|. T ROB1 ROB_1 '
1 Maintadule E %
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LATIHAN 2

P10 = Posisi aman robot (Homepost)
P20 = Posisi aman di atas box

P30 = Posisi benda di box

P40 = Posisi aman di atas mesin

VVVVYY

P50 = Posisi benda di mesin

Mesin

Tampak Depan Tampak Atas

Buat program PLC dan program robot dengan ketentuan sebagai

berikut:

Gunakan tombol START untuk memulai program.

Robot mengambil part dari BOX untuk diproses di MESIN PRESS.
Robot kembali ke posisi aman.

Mesin press diumpamakan dengan menghidupkan lampu rotary
selama 5 detik.

Ketika tombol START ditekan robot akan kembali bekerja.
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Penyelesaian Latihan 2

1.

2.

54

Program Robot

=v | & e iy S 4

uﬁl Latihan2 in T_ROB1/MainModule[ main ™
Tasks and Programs v! Modules '71 Routines v|

32 PROC main () ﬁA
33 WaitDI Robotl, 1; I:D:
34 Moved pl0, v500, =250, tooll:;
a5 Moved p20, w500, =z50, toolD:;
36 Movel. p30, v500, =z50, teoll;
37 WaitTime 2;
EH PulseDO\PLength:=1.5, GripClose:;
39 WaitTime 2;
40 MoveL p20, v500, z50, tool0;
41 Moved pd40, v500, =z50, tooll;
42 Movel p50, v500, =50, tool@

Add - .~ e Modif Hide
‘ Instruction Edit D"b“g‘%usiﬁ:n Declarations ‘
o O - 1175

m— Manual
=V @é‘ HPLAFTOR

15 Latihan2 in T_ROB1/MainModule/main

Guard Stop
Stopped [Spead 100%)

m..

Tasks and Programs W% Modules ‘
40 Movel p20, w500, 250 too M
41 Moved p40, w500, =50, too#
az MoveL pb0, w500, =z50, toolld;
43 WaitTime 2;
a4 PulseDO\PLength:=1.5, GripOpen:;
a5 WaitTime 2; ‘
16 Movel, p40, v500, z50, toolD;
47 Moved pl0, v500, z50, toolD;
48 PulseDO\PLength:=1.5, HomePost;
49 ENDPROC
<0 |ENDMODULE —

Add = = modil Hide

’:stmi:tmn Debug = ion Declarations |
[ e i . v @

Program PLC dibuat menggunakan software CX-Programmer, dapat

dilihat di lampiran



SOAL 2

|
YV VVVYV

00
1 91§
2 0

P10 = Posisi aman robot (Homepost)
P20 = Posisi aman di atas box

P30 = Posisi benda di box

P40 = Posisi aman di atas mesin

P50 = Posisi benda di mesin

Robot

BOX

Tampak Depan Tampak Atas

2. Buat program PLC dan program robot dengan ketentuan sebagai
berikut:

.

Gunakan tombol START untuk memulai program.

Robot mengambil part dari BOX untuk diproses di MESIN PRESS.
Robot kembali ke posisi aman.

Mesin press diumpamakan dengan lampu rotary yang akan
menyala selama 5detik.

Setelah selesai, robot akan mengambil part dari MESIN PRESS
untuk kemudiandiletakkan kembali ke BOX.

Setelah itu robot kembali ke posisi aman.

Program akan berjalan sebanyak 2 kali.

Ketika tombol STAR ditekan robot akan kembali bekerja.
Counter dan timer berada pada program PLC.

Alamat PLC bisa di lihat di lampiran.
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Penyelesaian Soal 2

1. Program robot

— HManual Guard Stop
=/
— HPLAFTOP Stopped (Speed 100%)
2] Latihan2 in T_ROB1/MainModulemain
Tasks and Programs VJ Modulas VJ FRoutines v|
32 PEOC main()
L WaitDL Rebotl, 1;
34 Moved pl0, ¥500, =50, tooll;
35 Moved p20, v500, =50, btool:
36 Movel p30, wi00, =00, teol:
37 WaltTime Zr
3 PolseD0y\Plength:=1.5, OripClosc:
as WaikTime 2;
40 Movel p20, vi00, 200, toslo:
41 Moved pdl, wiOO0, zi0, toold;
43 Mowel pS0, w500, =50, teclO;
43 WaitTime 2:
44 FolseD0\PLength:=1.5, Gripdpen:
45 WaltTime Zr
46 Movel p40, w500, =50, tecll;
47 Moved pl0, v500, =50, tooll;
40 EnlseDOAPLength:=1.5, HomePost: —
48 WaltDT Rebotl, 1:
Add A Edit Del 4 “Modify Hide
Instruction = Position Dedarations
Production T ROE1 T RDE1 T_ROBL ROB_1
window I% MalnMnd...lgﬂ MalnMnd...][g_zl Mainkod Jf'/! 3
Hanual Guard Stap El
V HPLAPTOP Stopped (Speed 1007%)
* Latihan? in T_ROB1/ MainModule/ main
Tasks and Programs V‘ Modules v’ Routines V‘
48 PolgeDOy FLength -5, HomePoet:
48 WaitDI Robotl, 1;
511 Moved p4l, w500, =50, toolD:
51 Movel pSo, w00, 200, toolo:
52 WaitTime 2;
53 Puls=DO\ELength:-1.5, OripClosc;
54 WaltTime Z:
55 Movel p4D, wi0O, 290,
56 Moved p20, w500, =50,
57 Movel p30, w500, =50, toolO:
58 WaitTioe 2:
59 PulseDO\FLength:—1.5, GripUpen:
(113 WaitTioe 2;
61 Movel p20, w500, 250, toolO;
62 Mowed plD, w500, 250, tooldr
63 PolzeDOh\FPLengthi:=1.5, HomePoat:
64 ENDFROC —
65 |ENDMODOLE
Add L Edit Debu Modify Hide
Instruction 4 Position Declarations
Producticn T_ROBL T RIBL T_ROBL REE_
[é‘ window ]gﬂ Mainkod.. “P_:I Malnl\lnd._]gﬂ MainMad }é %
|

2.
dilihat di lampiran

56

Program PLC dibuat menggunakan software CX-Programmer, dapat




3. PROGRAM LOOPING

Heodules -

Tasks nd Programs v]

Houtines -
Buat “Label” sesuai yang Anda inginkan, = PROC main{) |
Posisi harus berada di atas program yang akan ————1.00P: ED:I ﬁA
di-logging. B Moved pl0, v1000, z50, tooll; |
1 Moved p20, w1000, z50, toolO;
Program yang akan di-looping. i Moved p30, v1000, =50, tooll; |
] Moved p20, w1000, =50, toolD;
GGTO *Label"= program akan kembali ke n Moved pl0, w1000, 250, tooll; |
<label> dan b GOTO LOOF;
progam yang ada di bawahnya. tt] ENDFROC =
4 | ENDMODULE
e
&"E&

4, PROGRAM COUNTER
a. Langkah pertama membuat

menambahkan variable pada Menu Program Data terlebih dahulu.

program

= Hanial Glaard a8 4
% TESTION PERRS SHopeedispeet 100%)
|
1A' noredit E Backup and Restare
é Inputs and Outputs 3 Calibration i
el
2, soading A Control Pael =
:%_:.] Production Window ﬂ Event Log "
@ Frogram Editor [3) FlexPendant Explorer al
& Program Data [!jﬂ system Info ol
al
/ Log DR Default User (D Restart i

1RO Pegam
(R | i ]

b. Klik View lalu pilih All Data Type agar semua data dapat terlihat.

m{% | I:'fmmlwacsuu

£ Bregeam Dats - Liead Dats Typoe

Soloct 2 data typa frem tha list.

e Sen
Shooned [Speed 1000]

=X

Suepe: RAPIDST_ADE1 Change 5ope |
TRETE

choek Ioadidata num

roltarget toaldata wobjdata

All Paln Types
- Wsail Data Types
d -

Shitir Dala View
TRaEL RDE_L
CEEA. %9

counter

yaitu

E@t = pebug © Pation | Dedlialions
ROE_L
%’5_@_1

dengan
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c. Pilih tipe data Num, lalu klik Show Data.

— | Hagual Guard S1ap 11
B omtoron prarans | B(X]

2 Program Data - All Data Types

Select o data type from e list

Seope: RAPIDST_ROB1 !EharE: Scope |
3450 57 of 1|

indcnvdata inposdata intnum

inttypes indey iounit_stat

jointtarget listitem Inaddata

loadidnmm loadsession mecnnit

molionprocessinode molsetdata _
apcalc opnuin orient

paridnum paridvalidnum pathrecid

pos pose progdisp W

| -

Show Data View

Gy ROB_1 |
. =

d. Pilih New untuk menambah variable counter baru, lalu beri nama

sesuai denganyang Anda inginkan (contoh: COUNTER).
e. Setelah selesai pilih OK.

E AV % f_::sn:::ip_-_ﬁsmsa ::pr:::gwed 10074}
#4 New Data Declaration
Data typa: num Current Task: T_ROBL
Name: |counTER |_|
Scope: |GIOD3| l|
Storage type: |"u'an'ahle ll
Task: |T_ROBI Rd
Module: | MainMadule ﬂ
Routine: | =Nones ﬂ
Dimension: |:None> :i |
Initial Value OK Cancel
G- 5"
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f.

g.

Variabel yang baru (contoh: COUNTER) telah muncul dan bisa
dimasukkan kedalam program yang akan Anda buat.

E A4 | :::xl:::m-mmsa :::::::?:p-end 100} El X
£ Data of type: num. . " . T
Active filter:
Salect the data you want to edit.
Stope: RAPIDST_ROB1 | Change Scope
Mamae Value Module r Lghel

user Global

regl 0

reg2 1] usoer Global

reqi 0 Lser Global

regd 0 user Global

regs 0 user Global
B 5 New. Edit ©  Refresh 7oA

_ T_ROBL ROB_1
o s R A

Penggunaan variabel counter

[ Famal Guard Stap =
=V % DESKTOP-PRERRSS Stopeed [Speed 100%] :

39 cobacnuntert in T_RGHELMainModube  main

Variable counter '—l R v] AL "J

‘.J
] CONST robtarget P40:=[[955.00,0.00,1 0. 7971
VAR num COUNTER:=0;

£ FROC main(}

Pragram bergerak ke posisi hame Movel HOME, w10DD, 250, toolD:
1= LOOE:
i MoveJ P20, v100D, z30, tooll;
12| | moves pag, w1000, 280, tooln; ‘>
MoveJ P40, w1000, z50, tooll:
Pragram yang akan di-counter 14 Lm:me.:r P30, w1000, z80, tooll;
i Mowel P20, wl00D, 250, toolDd:
16 Iner COUNTER
17 IF COUNTER < 3 THEM o
“ﬁﬂﬁ G"'OTO RS - A i Hide
Instruction Edit Debug = ST Declarat ]

E==k="] -
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Iner COUNTER = penambahan nilal variakel
[x+1)

Jika nilal COUNTER kurang darl 3 maka
program yang dibaca adalah GOTO LOOP,

Jika nilai COUNTER sama dengan 3 maka
robot akan ke posisi HOME dan nilai
COUNTER menjadi = 0.
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Q&- DESETOP PRERES

Gusrd Sop
stopped (sperd 100)

? X

ne R MBI ocadr
Tasks and Programs W

Modules

-

MHowved B20, w1000,

™ Incr COUNTER;
IF COUNTER < 3 THEM

IF COUNTER = 3 THEW

COUNTER =
EMDIF
ENDPROC
ENDMODULE

o

Mowved P30, w1000, z50, toold;
250, teald:

Moved HOME, w1DDD,

XA

250, toold:

 —

Edit

| tructon

Hidhex
Dedarations

= ity
Position

man_1 |
a



SOAL 3

P10 = Posisi aman robot (Homepost)
P20 = Posisi aman di atas box

P30 = Posisi benda di box

P40 = Posisi aman di atas mesin

P50 = Posisi benda di mesin

P60 = posisi aman antara mesin dan box

YVVVYY

Tampak Depan

Tampak Atas

1. Buat program sebagai berikut:

Apabila tombol START ditekan, robot akan bergerak dari posisi
HOME menuju BOX untuk mengambil benda kerja.

Selanjutnya robot akan bergerak menaruh benda kerja ke
MESIN.

Mesin akan memproses benda kerja selama 3 detik dengan
menyalakan lampu rotary.

Robot akan menunggu proses mesin di posisi P60.

Kemudian robot mengembalikan benda di BOX.

Robot akan menunggu penggantian benda selama 2 detik di
posisi P60.

Program di atas akan berulang sebanyak 2x.

Jika sudah 2x robot akan kembali ke posisi HOME dan counter
akan ter-resetsecara otomatis.
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Penyelesaian Soal 3

1.

62

Program Robot

=V

@) Mannal
] HPLAPTOP

839 <No named pregram> in T_ROB1fMainModulef main

Hotors On

Stopped (Spead 204}

X

Tasks and Programs = w Modules v‘ Routines V‘
44 FROC maln()
45 WaitDI Robotl, 1; ED_JﬁA
46 Moved pld, w500, =50, tooll;
47 loop:
48 Moved p20, w500, =50, tooll;
49 MovelL p30, w500, =250, toold:
ED0 WaitTime 2
51 PulseDO\PLength:—1.5, CripClose;
52 WaitTime 2;
53 MoveL p20, v500, =250, toolQ;
54 Moved pdl, w500, =250, toolQ;
55 MoveL p50, w500, =250, toolQ;
56 WaitTime 2;
57 PulseDCO\PLength:=1.5, Grip®Open; —] gv
S8 WaitTime 2:
Add Edlt. Dot Modify Hide
Instruction 4 Position Declarations
e O =N
— % @D Manual Motors On x
— ™ HPLAPTOP Stopped [Speed 304}
D.EI<N0 named pregram:> in T_ROB1/MainModule/main
Tasks and Programs V‘ Modules V‘ Routines V‘
59 MowvelL p40, w500, =50, tooll;
&0 MovaJ p60, w500, =50, toolO; E::rl:l %A
a1 Pul seDO\PLength:=1.5, HomePost:
62 WaitDI Robotl, 1:
63 Moved p40, wbh00, =50, tooll;
64 MowvelL p50, wb00, =50, tooll;
65 WaitTime 2;
66 Pul seDO\PLength:=1.5, GripClose;
&7 WaitTime 2;
68 MovelL p40, v500, =250, tooll;
69 Moved p20, vs00, =250, tooll;
70 MowvelL p30, v500, =50, tooll;
TE WaitTime 2;
72 Pul seDO\PLength:=1.5, CGripOpen; I:_t gv
73 WaitTime 2:
Add o Edit Dobu Modify Hide
Instruction 4 Position Declarations
e e e ez 155




— @O Manual Motors On
=V
—

[ HPLAPTOP Stopped (Speed 100%}
D.EI Soal3 in T_ROB1{MainModulef main

=X

2. Program PLC dibuat menggunakan software CX-Progra
dilihat di lampiran

Tasks and Programs VJ Modules VI Routines Vl
73 WaitTime 2;
74 Movel p20, w500, z50, tool0; HJ:I%A
75 Incr COUNTER;
76 IF COUNTER < 2 THEN
77 Moved p60, w500, =250, toolld;
78 WaitTime 2;
79 GOTO loop;
BO ENDIF
81 IF COUNTER = 2 THEN
B2 Moved pl0, w500, =250, toolOD;
B3 COUNTER := 0D;
B4 ENDIF
85 PulseDO\PLength:=1.5, HomePost;
86 ENDPROG —1
87 [ENDMODULE
Add = - Modify Hide
Instruction St LB Position Declarations
_ Production ROB_1
=1 Window ]/5 D

mmer, dapat
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PERTEMUAN 3

ROBOT ABB DAN KONVEYOR

Pembahasan pada bagian ini adalah sebagai berikut:
1) Integrasi Robot dan Konveyor
Merupakan komunikasi 1 robot dengan konveyor sebagai transporter.
2) Pemrograman Posisi
Merupakan cara untuk menentukan posisi di robot 1 ke posisi
penempatanbenda di konveyor.

1. INTEGRASI ROBOT DAN KONVEYOR
Sekuensial

- Bendaterdeteksi sensor 1

- Motor konveyor berjalan aktif

- Bendaterdeteksi sensor 2

- Motorkonveyor berhenti

Motar + ! I Mator —
| 1
¢ Sensor B2 + |

Sensar Bl

YA
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2. PEMROGRAMAN POSISI

Sekuensial
Eobas RAotany Larp + Fanany Lavmg « Robons
Tetti O0S{50) Terar 1G{15) Countie 000 ]2
Sartit}
:MMM?I[H Momeperi Eim B8 CEm s WH“:
Swrtch Komorskaai [1)
Prarack (2]

‘ TIDAK
YA
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LATIHAN 3

IP1 = POSIS| DIATAS MESIN 1 |
Ip2 = FOSI3I DI BENDA KERIA |
Ip3 = POSISI DIATAS BELT KOMVEYOR. | 1
: P4 = FOSIE| D1 BELT KONVEYOR :
A =S5EN3OR DIFFUSE A :
IE = SEMSOR DIFFUSE B | e
________________ D W
KONVEYOR e
& &

Buat program sebagai berikut:

Ketika Tombol START ditekan, robot akan bergerak dari posisi
AMAN ROBOT

menuju PALLET untuk mengambil benda kerja

Kemudian Robot membawa benda kerja menuju STATION 1,
robot akan kembali ke posisi AMAN ROBOT, ROTARY LAMP
akan menyala selama 5 detik untuk menandakan benda kerja
sedang di proses di STATION 1

Selanjutnya robot akan bergerak dari posisi AMAN ROBOT
menuju STATION 1

untuk mengambil benda kerja

Kemudian Robot membawa benda kerja menuju KONVEYOR
Program di atas akan berulang sebanyak 2x

Jika sudah 2x program berjalan, maka robot akan kembali ke
posisi AMAN

ROBOT dan counter akan ter reset ketika tombol START ditekan



Penyelesaian Latihan 3

1. Program Robot—Robot kanan (A)
PROC Main ()
WaitDi Robotl, 1;
WaitTime 1;
Movel p10, v500, z80,Sebastian;
Movel p20,v500, z80, Sebastian;
Movel p30, v500, z80, Sebastian;
WaitTime 2;
PulseDo\PLength:=2, grip_close;
WaitTime 2;
Movel p20, v500, z80,Sebastian;
Movel p10,v500, z80, Sebastian;
Movel p40, v500, z80,Sebastian;
Movel p50, v500, z80,Sebastian;
WaitTime 2;
PulseDo\PLength:=2, grip_open;
WaitTime 2;PulseDo\PLength:=2, HomePost;
Movel p40, v500, z80,Sebastian;
Movel p10, v500, z80,Sebastian;
ENDPROC

2. Program PLC dibuat menggunakan software CX-Programmer, dapat

dilihat di lampiran
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Ket:
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| =SENSOR DIFFUSE A
| B =5EMSOR DIFFUSE B
| C = Bznda Kerjz

IP1 = POSISI DIATAS MESIN 1

Ip2 = POSISI 0 BENDA KERIA

|P3 = POSISI DIATAS BELT KONVEYOR
P4 = POSISI D BELT KOMVEYOR

KONVEYOR

(p1

Buat program sebagai berikut:

Ketika Tombol START ditekan, maka ROTARY LAMP akan
menyala selama 5 detik untuk menandakan benda kerja sedang
di proses di STATION 1, robot berada di posisi AMAN ROBOT
Selanjutnya robot akan bergerak dari posisi AMAN ROBOT
menuju STATION 1

untuk mengambil benda kerja.

Kemudian Robot membawa benda kerja menuju KONVEYOR.
Ketika SENSOR B1 dan HOMEPOST aktif, maka KONVEYOR
berjalan hingga benda kerja terdeteksi oleh SENSOR B2,
KONVEYOR akan berhenti.

Program di atas akan berulang sebanyak 2x.

Jika sudah 2x program berjalan, maka robot akan kembali ke
posisi AMAN ROBOT dan counter akan ter reset ketika tombol
START ditekan.

Gerakan Robot dalam mengambil dan menaruh benda tidak
boleh menunggu benda kerja dideteksi oleh SENSOR B2, sehingga

proses produksi menjadi lebih efisien



Penyelesaian Soal 4

Program Robot—Robot Kanan (A)

PROC Main ()

WaitDi Robot1, 1;

WaitTime 1;

Movel p10, v500, z80, Sebastian;
Movel p20, v500, z80, Sebastian;
MovelL p30, v500, z80, Sebastian;
WaitTime 2;

PulseDo\PLength:=2, grip_close;

WaitTime 2;

Movel p20, v500, z80, Sebastian;

Movel p10, v500, z80, Sebastian;

Movel p40,v500, z80, Sebastian;

Movel p50, v500, z80, Sebastian;

WaitTime 2;

PulseDo\PLength:=2, grip_open;

WaitTime 2;

PulseDo\PLength:=2, HomePost;

Movel p40, v500, z80,Sebastian;

Movel p10, v500, z80,Sebastian;

ENDPROC

Program PLC dibuat menggunakan software CX-Programmer, dapat

dilihat di lampiran
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PERTEMUAN 4

KOMUNIKASI
ANTARA DUA ROBOT ABB DANPLC

Pembahasan pada bagian ini adalah sebagai berikut:

1) Komunikasi2 Robot ABB IRB1410 dengan 2 PLC
Merupakan komunikasi 2 robot ABB IRB1410 dengan 2 PLC di mana,
komunikasi menggunakan 1/0 PLC.

2) Wiring Komunikasi
Wiring komunikasi menggunakan 1/O PLC, ada beberapa port yang
salingberkomunikasi, berikut daftar I/0 (lihat di lampiran).

1. Komunikasi 2 Robot dengan 2 PLC
Sekuensial Robot

Aty g At et +

Fogniet K
RztaryLungs ok 11 crm 2l 3
Tm Langs s i i
Ermrgency i
Suantfa]
s Horpan
Mariaria il z L i0al
Hold P 3} { bt i
etz Karandati 4]
[
‘ Sabrzr 51
- Fetivy Ly + Fatary Lirry - Pt
Tregs I35 # TerQLts Dot 007 130
Errsrgancy |2
St \
wazn 0= L1 i Samuoe 2
ripunll Honepetc Ama fenilo st
St Simtegeinaii 2]
Fleyzuce 11
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SOAL 5

@ E I PL e POSIST DMATAS MESEH 1 T n
Ip2 - POSISI D) BENDA KERLA

|
|
F3 = POSIS| DIATAS BELT KONVEYOR . |
P4 = POSISI B BELT KONVEYOR |
[P5 = POSIS| DUATAS BELT KONVEYOR. :
| P& = POSISI T BELT KOMVEYOA i
Lo = pOSIS] DIATAS MESTN 2 |
I
|
|
|
I

178 = POISISI B BENDA KERIA MESIN 2

l_ﬁ« =SENSOR DAFFUSE A
| & = SENGOR DIFFLSE B

1. Buat program berikut:

Ketika SWITCH KOMUNIKASI di semua PLC di aktifkan dan
semua Tombol START ditekan, maka ROTARY LAMP akan
menyala selama 5 detik untuk menandakan benda kerja sedang
di proses di STATION 1, ROBOT A & ROBOT B berada di posisi
AMAN ROBOT

Selanjutnya ROBOT A akan bergerak dari posisi AMAN ROBOT
menuju STATION 1 untukmengambil benda kerja.

Kemudian ROBOT A membawa benda kerja menuju KONVEYOR.
Ketika SENSOR B1 dan HOMEPOST aktif, maka KONVEYOR
berjalan hingga benda kerja terdeteksi oleh SENSOR B2,
KONVEYOR akan berhenti.

ROBOT B akan mengambil benda kerja di KONVEYOR.

Kemudian ROBOT B akan menaruh benda kerja ke STATION 2
untuk diproses selama 5 detik, ditandai dengan ROTARY LAMP
aktif.
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ROBOT B kembali ke posisi AMAN ROBOT.

Program akan berulang hingga benda kerja yang
ditransportasikan dari STATION 1 menuju  STATION 2
berjumlah 2.

Jika sudah 2 benda yang ditransportasikan, maka ROBOT A &
ROBOT B berada di posisi AMAN ROBOT.

Ket: Gerakan ROBOT A & ROBOT B dalam mengambil dan menaruh

72

benda kerja tidak bolehsaling menunggu, sehingga proses produksi
menjadi lebih efisien



Penyelesaian Soal 5

Program Robot

Robot Kiri (B)

PROC main ()

WaitDi Robot1, 1;

WaitTime 1;

Movel p10, v500, z80, Sebastian;
Movel p20, v500, z80, Sebastian;
Movel p30, v500, z80, Sebastian;
Movel p60, v500, z80, Sebastian;
WaitTime 2;

PulseDo\PLength:=2, grip_close;
WaitTime 2;

Movel p30, v500, z80, Sebastian;
Movel p20, v500, z80, Sebastian;
Movel p10, v500, z80, Sebastian;
Movel p40, v500, z80, Sebastian;
Movel p50, v500, z80, Sebastian;
WaitTime 2;

PulseDo\PLength:=2, grip_open;
WaitTime 2;

PulseDo\PLength:=2,

HomePost;

Movel p40, v500, z80, Sebastian;
Movel p10, v500, z80, Sebastian;
ENDPROC

Robot Kanan (A)

PROC main ()

WaitDi Robotl, 1;

WaitTime 1;

Movel p10, v500, z80, Sebastian;
Movel p20, v500, z80, Sebastian;
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Movel p30, v500, 280, Sebastian;
WaitTime 2;

PulseDo\PLength:=2, grip_close;
WaitTime2;

Movel p20, v500, z80, Sebastian;
Movel p10, v500, z80, Sebastian;
Movel p40, v500, z80, Sebastian;
Movel p50, v500, z80, Sebastian;
WaitTime 2;

PulseDo\PLength:=2, grip_open;
WaitTime 2;

PulseDo\PLength:=2,

HomePost;

Movel p40, v500, z80, Sebastian;
Movel p10, v500, z80, Sebastian;
ENDPROC

Program PLC dibuat menggunakan software CX-Programmer, dapat

dilihat di lampiran
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Tabel Pengalamatan Input Output PLC CP1E N40 S1DR-A

CP1E N40S1DRA
Input Qutput
Nama Alamat | Nama Alamat
Tombol Emergency 0.00 Output Komunikasi 1 100.03
Tombol Master On 0.01 Qutput Kemunikasi 2 100.01
Tombol Reset 0.02 Qutput Komunikasi 3 100.02
Tombol Start 0.03 Ratary Lamp 100.00
Toembol Stop 0.04 Motor Konweyor CW 100.04
Switch Komunikasi 0.05 Maotor Konveyor CCW 100.05
Sensor Difuse A 0.08 Komunikasi diMotorQn 101.04
Sensar Difuse B 1.00 Komunikasi diMotorOff 101,05
Input Komunikasi 1 0.06 Komunikasi diHold 100.06
Input Kamunikasi 2 0.07 Komunikasi diHoldReset 100.07
Input Kornunikasi 3 1.01 Komunikasi diPPtoMain 101.02
Komunikasi doPlayback 0.08 Komunikasi diRobot+ 101.00
Kemunikasi doTeach 0.09 Komunikasi diRobot++ 101.01
Komunikasi doEmergency 0.10 Lampu 1 101.02
Komunikasi doHomepost 0.11 Lampu 2 101.06
Input Qutput

Nama Alamat | Nama Alamat
Komunikasi diMotorOn #31 Komunikasi doPlayback X155
Komunikasi diMatorOff ¥3.2 Kornunikasi doEmergency X1.6
Komunikasi diHold X33 Komunikasi doHomepost ¥1.7
Komunikasi diHoldReset ¥X3.4 Grip Open 1.3
Komunikasi diPPtoMain X3.8 Grip Close X1.4
Komunikasi Robot+ X3.5

Kemunikasi Robot++ 3.6

Komunikasi Robot+++ X3.7
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Tabel Pengalamatan Input Output PLC CP1E N30DR-A

CP1E N2ODRA
Input COutput

Nama Alamat Nama Alamat
Tembol Emergency 0.00 Output Komunikasl 1 100.03
Tombol Master On 0.01 Output Komunikasi 2 100.01
‘Tombol Reset 0.02 Output komunikasi 3 100.02
Tombel Start 0.03 Rotary Lamp 100.00
Tambal Stop 0.04 Kemunikasi diMotorOn 100.04
Switch Komunikasi 0.05 Komunlkasi diMotorOif 100.05
Input Komunikasi 1 0.06 Komunikasi diHold 100.06
Input Komunikasi 2. 0.07 Komunikasi diHoldReset 10007
Input Kemunikasi 3 1.01 Kemunlkasi dIPPtaMain 101.03
Komunikas| doPlayback 0.08 Komunlkasi dlRobot+ 101.00
Konmunikasi doTeach 0.08

Kamunikasl doEmergency 0.10

Komunikasi doHomepost 0.11

Input Output

MNama Alamat Nama Alamat
Komunikasl diMetorOn X33 Komunlkasi doPlayback X15
Komunikas] diMotorOff X34 Komunlkasi doEmergency X1.7
Komunikasi ditald X368 Kermunlkasi doHomepost X18
Komunikasi diHoldReset X3y Grip Open %13
Kamunikasi difPtoiain X35 Grip Close X1.4
komunikasi Robot+ %33
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