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1.1. Latar belakang

Pada proses produksi tabung televisi/CPT(Colour Picture Tube), terdapat bagian
pemeriksaan sebelum CPT tersebut masuk gudang untuk digudangkan dan dikirim ke
perusahaan lain sebagai pihak pemesan (buyer). Pemeriksaan tersebut bertujuan
mengecek karakteristik tegangan dan arus serta screen dari tabung CPT. Hanya tabung
CPT dengan karakteristik tegangan dan arus serta memiliki screen yang baik saja yang
dikirim ke pemesan (buyer). Bagian pemeriksaaan ini bertugas menentukan dan
menyeleksi serta memisahkan mana CPT yang baik (OK) dan mana yang tidak. CPT
yang kurang memenuhi standard dan terdapat cacatnya yang disebut CPT NG (Not
Good).

Pemeriksaan tabung CPT dilakukan pada mesin inspeksi. Di setiap mesin
inspeksi, terdapat inspektor yang bertugas mengecek karakteristik arus dan tegangan
serta kondisi fisik screen dari CPT baik CPT ukuran 14” maupun CPT ukuran 20”/21”.
Jika terdapat CPT NG (Not Good), yaitu CPT yang cacat, maka inspektor akan mencatat
jenis cacat/defect CPT tersebut pada daftar data cacat hasil inspeksi. Setiap satu jam
sekali, kepala regu harus mengambil dan mengumpulkan daftar data cacat hasil inspeksi
dari tiap inspektor. Data tersebut kemudian dimasukkan ke checksheet data harian.
Setelah melalui proses produksi selama 24 jam, keesokan paginya data dari checksheet
data harian dimasukkan ke database di komputer (PC) sebagai data cacat hasil inspeksi
untuk hari itu.

Sistem pencatatan data diatas kurang efektif dan kurang efisien karena kepala
regu setiap satu jam sekali harus mengumpulkan daftar data cacat hasil inspeksi dari tiap
inspektor, lalu memindahkannya ke checksheet data harian hingga akhirnya masuk ke
komputer (PC). Pada proses ini terdapat kerugian waktu (time loss) dan kerugian
kertas/material (paper/material loss) berupa kertas, bolpoint, pensil, dan lain sebagainya
yang diperlukan setiap hari untuk mencatat data cacat hasil periksa dari mesin inspeksi ke
checksheet data harian mesin inspeksi.

Dengan adanya kerugian waktu (time loss) dan kerugian kertas/material



(paper/material loss) seperti diatas, maka perlu dibuat sistem input data yang baru yang
dapat mengurangi kerugian-kerugian tadi. Dengan sistem input data cacat hasil produksi
menggunakan keyboard berbasis PC, maka data hasil inspeksi produksi dari tiap
inspektor bisa didata dan langsung masuk ke komputer (PC) sehingga kepala regu tidak
perlu lagi mengambil data hasil inspeksi dari tiap inspektor dan mencatatnya ke
cheksheet data harian. Dengan demikian, kepala regu bisa lebih berkonsentrasi pada
tugasnya mengawasi kelancaran proses produksi.. Jika data cacat hasil inspeksi sudah
masuk ke komputer (PC), maka data tadi bisa diamati dan diawasi setiap saat. Jika terjadi
lonjakan salah satu/beberapa cacat produksi, maka bisa secepatnya diketahui dan
langsung diambil langkah-langkah perbaikan agar cacat tersebut bisa ditekan dan

dikurangi.

1.2. Rumusan masalah
Dari latar belakang masalah itu dapat dirumuskan permasalahan sebagai berikut:

1. Bagaimana merancang dan membuat sistem baru untuk menggantikan sistem lama
dalam pencatatan data cacat hasil inspeksi pada proses produksi tabung televisi/CPT

2. Bagaimana merancang protokol keyboard sebagai alat input untuk memasukkan data
cacat hasil inspeksi produksi tabung CPT

3. Bagaimana merancang sistem yang terdiri dari beberapa keyboard sebagai alat input
data cacat hasil inspeksi produksi CPT agar bisa terhubung pada komputer (PC)

4. Bagaimana merancang database pada PC untuk menerima, mengolah, dan
menampilkan data cacat hasil inspeksi produksi CPT sehingga bisa dilakukan
pengamatan dan pengawasan jika terjadi lonjakan salah satu/beberapa cacat produksi
bisa secepatnya diketahui dan langsung diambil langkah-langkah perbaikan agar

cacat tersebut bisa ditekan dan dikurangi.

1.3. Batasan masalah
Beberapa batasan masalah dalam penyusunan skripsi ini adalah :
1. Tidak membahas komponen, jenis, dan ukuran CPT yang diproduksi pada pabrik
tabung televisi/CPT.



2. Tidak membahas alur produksi tabung televisi/CPT dari awal sampai akhir.

3. Tidak membahas jenis/macam-macam cacat/defect pada produksi tabung
televisi/CPT.

4. Tidak membahas karakteristik dan mekanisme inspeksi pada bagian
inspeksi/pemeriksaan oleh inspektor.

5. Tidak membahas catu daya yang digunakan.

6. Tidak membahas perangkat keras komputer (PC).

1.4,  Tujuan

Tujuan penulisan skripsi ini untuk merancang dan membuat sistem yang baru
yaitu sistem input data cacat hasil inspeksi produksi tabung televisi/CPT (Colour Picture
Tube) sehingga data cacat hasil inspeksi dari tiap inspektor bisa langsung diterima dan
ditampilkan ke komputer (PC). Hal ini penting agar bisa dilakukan pengamatan dan
pengawasan jika terjadi lonjakan salah satu/beberapa cacat produksi maka bisa
secepatnya diketahui dan langsung diambil langkah-langkah perbaikan agar cacat
tersebut bisa ditekan.

1.5. Sistematika penulisan
Sistematika penulisan dalam skripsi ini sebagai berikut :

BAB | Pendahuluan

Berisi latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan, dan sistematika

penulisan.

BAB IITinjauan pustaka

Berisi teori-teori yang mendukung perencanaan dan pembuatan alat.
BAB Il Metodologi penelitian

Berisi metode penelitian dalam perencanaan dan pembuatan alat.

BAB IV Perancangan dan Pembuatan Alat
Berisi tahap-tahap perancangan dan perealisasian alat yang meliputi penentuan
spesifikasi alat, perancangan blok diagram, penjelasan prinsip kerja dan
pembuatan alat.



BAB V Pengujian dan analisis
Berisi pengujian dan analisis terhadap alat yang telah direalisasikan.
BAB VI Kesimpulan dan Saran
Berisi kesimpulan hasil pengujian alat serta saran-saran sebagai perbaikan dan
penyempurnaan alat di masa yang akan datang.
Lampiran
Berisi gambar rangkaian, foto alat dan tampilan database, listing program,

datasheet komponen, dan informasi pelengkap lainnya.
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BAB Il
METODOLOGI PENELITIAN

Penyusunan skripsi ini didasarkan pada masalah yang bersifat aplikatif, yaitu
perencanaan dan perealisasian alat agar dapat menampilkan unjuk kerja sesuai dengan
yang direncanakan dan mengacu pada rumusan masalah. Data dan spesifikasi komponen
yang digunakan dalam perencanaan alat merupakan data sekunder yang diambil dari
buku data komponen elektronika. Pemilihan komponen didasarkan pada perencanaan dan
disesuaikan dengan komponen yang ada di pasaran. Langkah-langkah dalam penyusunan

skripsi ini adalah sebagai berikut.

3.1  Studi Literatur

Tahap pertama dalan perancangan dan pembuatan Alat ini yaitu studi literatur.
Studi literatur dimaksudkan untuk mencari data teknis komponen yang akan digunakan
serta teori-teori penunjang yang dibutuhkan dalam perencanaan dan pembuatan alat.
Sebagai bahan teori yang diperlukan berkaitan dengan hal-hal seperti keyboard sebagai
alat input, Mikrokontroler AT89C51, modul LCD, sistem interface RS485 dan RS232,
sistem komunikasi/transfer data dan sistem database pada komputer (PC).

3.2  Perancangan Alat

Tahap selanjutnya setelah studi literatur yaitu perancangan alat. Pada tahap
perancangan alat ini, langkah yang pertama yaitu menentukan spesifikasi alat yang akan
dibuat. Setelah spesifikasi alat ditentukan, selanjutnya dilakukan perancangan blok
diagram alat yang akan dibuat. Proses perancangan blok diagram alat meliputi
perancangan masing-masing blok rangkaian yang terdiri dari bagian input data yaitu
keyboard, bagian pengontrol dan pengirim data yaitu Mikrokontroler AT89C51, sistem
penampil modul LCD, bagian antarmuka (interface) yang terdiri dari sistem RS485 dan
RS232, dan bagian penerima yaitu komputer (PC). Setelah tiap blok dirancang kemudian
digabungkan menjadi satu kesatuan sistem secara keseluruhan.

3.3 Pembuatan alat, sistem interface dan database
Pada tahap pembuatan alat, proses yang pertama yaitu menentukan komponen



elektronika yang diperlukan. Langkah selanjutnya yaitu pembuatan rangkaian PCB alat
yang akan dibuat mulai dari pembuatan layout rangkaian, lalu proses penyablonan,
hingga proses pengetsaan. Proses selanjutnya yaitu pemasangan dan penyolderan
komponen-komponen pada papan PCB.

Selain pembuatan alat, juga dilakukan pembuatan perangkat lunak sistem
interface pada mikrokontroler dan perangkat lunak untuk sistem database pada komputer
(PC). Perangkat lunak sistem interface merupakan antarmuka (interface) agar alat yang
dibuat bisa terhubung secara langsung pada komputer (PC). Sedangkan sistem database
merupakan bagian yang akan menerima, mengolah, dan menampilkan data input yang
berasal dari alat input yaitu berasal dari keyboard. Sistem database yang dibuat tersebut
akan menerima, mengolah, dan menampilkan data input yang masuk tiap jam selama satu

hari.
3.4 Pengujian dan analisis alat

Tahap pengujian alat dilakukan untuk mengetahui kinerja alat yang dibuat sudah
berjalan dengan baik/belum. Jika masih terdapat kesalahan/kekurangan pada alat yang
dibuat, maka perlu dilakukan perbaikan dan penyempurnaan terhadap alat dan sistem

secara keseluruhan agar bisa berfungsi dengan baik. Tahap pengujian alat terdiri dari :

1 Pengujian perangkat keras

Pengujian dilakukan pada tiap-tiap blok rangkaian. Pengujian meliputi pengujian

rangkaian antarmuka modul LCD dan pengujian rangkaian antarmuka keyboard.

2 Pengujian keseluruhan sistem

Pengujian keseluruhan sistem dilakukan dengan manggabungkan seluruh blok
rangkaian dan menghubungkannya dengan komputer (PC). Selanjutnya sistem
dioperasikan dengan mencoba memasukkan input data melalui bagian input yaitu
keyboard dan dilihat apakah data tersebut bisa tampil pada LCD dan bisa terkirim ke
database di komputer (PC).



Kesimpulan dibuat sebagai hasil dari proses perancangan, pembuatan, serta

proses pengujian dan analisis alat dan sistem secara keseluruhan.

3.5 Penyusunan Kesimpulan
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

Dalam bab ini diperoleh beberapa kesimpulan dari hasil perencanaan, pembuatan,
dan pengujian sistem yang telah dibuat. Selain itu juga akan diberikan beberapa saran
yang mungkin dapat dilaksanakan untuk meningkatkan unjuk kerja sistem yang telah
dibuat.

6.1 Kesimpulan

Dari hasil perencanaan, pembuatan, dan pengujian alat sistem yang telah dibuat
serta analisis yang telah dilakukan pada setiap blok rangkaian, diperoleh kesimpulan
sebagali berikut :

1. Alat dapat menerima data cacat hasil inpeksi produksi CPT yang diketikkan melalui
tombol keyboard oleh pemeriksa/pengguna (user)

2. Data yang diketikkan melalui keyboard dapat diamati pada LCD dan dapat diubah
(diedit). Jika data yang diketikkan sudah benar, selanjutnya dengan menekan tombol
enter, data kemudian dikirim ke database di komputer (PC).

3. Database di komputer (PC) dapat menampilkan 30 jenis data cacat hasil inspeksi
produksi tabung televisi/CPT tiap jam dan tiap harinya. Dari data tersebut dapat
dilihat jenis, jumlah dan sumber darimana data tersebut berasal.

4. Dengan mengetahui jumlah berbagai macam data cacat hasil inspeksi produksi CPT
tiap jam dan tiap harinya, dapat dilakukan pengamatan dan pengawasan terhadap
proses produksi. Jika terjadi lonjakan salah satu/beberapa cacat produksi, maka bisa
secepatnya diketahui sumbernya dan bisa segera diambil langkah-langkah perbaikan

agar cacat produksi tersebut dapat ditekan dan dikurangi.

6.2 Saran

Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam pengembangan sistem ini di masa



yang akan datang untuk meningkatkan unjuk kerja dan efisiensi sistem ini adalah sebagai

berikut :

1. Dalam sistem ini, pengguna (user) yaitu pemeriksa data cacat produksi CPT hanya
dapat memasukkan data cacat produksi. Pada sistem ini perlu dibuat menu pilihan
yang berisi pilihan akan memasukkan data, dan menghapus data. Dengan demikian,
jika pengguna salah memasukkan data ke database, data tersebut dapat dihapus dan
diperbaiki.

2. Pada sistem ini, perlu diberikan indikator jika pengguna salah mengetikkan data atau
jika data yang diketikkan tidak diterima oleh komputer (PC). Dengan demikian,
terjadinya kesalahan pengetikan data/kehilangan data bisa dikurangi.
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Sebelumnya, sistem pencatatan data cacat hasil inspeksi dari tiap Mesin bare
dilakukan secara manual menggunakan kertas. Data cacat hasil inspeksi dari tiap Mesin
Bare dikumpulkan oleh kepala Regu setiap satu jam sekali untuk kemudian dimasukkan
ke Checkseet harian Mesin Bare. Setelah itu barulah data tadi dimasukkan ke Komputer
(PC). Setelah data masuk ke PC, barulah data bisa diakses dari komputer lain yang
terhubung secara LAN (Local Area Network).

Sistem tersebut diatas kurang efektif dan kurang efisien karena adanya kerugian
kertas/material (Paper/Material Loss) dan kerugian waktu (Loss Time) dimana Kepala
Regu harus mengambil dan mengumpulkan data cacat hasil periksa dari tiap Mesin Bare
setiap satu jam sekali. Sebenarnya data cacat hasil periksa dari tiap Mesin Bare bisa
langsung dimasukkan ke komputer (PC). Selanjutnya sistem pencatatan data cacat hasil
periksa dari tiap Mesin Bare bias diganti menggunakan Keypad Matrix 4x4 serta
perangkat Antar Muka (Interface) sehingga bias langsung terhubung ke komputer (PC).
Jadi, Kepala Regu tidak perlu lagi mengambil data cacat hasil periksa dari tiap mesin
Bare untuk kemudian dipindahkan/dimasukkan ke Checkseet harian Mesin Bare. Dengan
demikian, tugas Kepala regu menjadi lebih ringan sehingga nantinya ia bis alebih
berkonsentrasi untuk memantau dan mengontrol Line produksi.

Keypad Matrix 4x4 yang ada pada setiap Mesin Bare digunakan untuk
memasukkan data cacat hasil periksa. Selanjutnya data diolah/diteruskan ke Perangkat
Antar Muka (Interface) untuk kemudian diteruskan ke komputer (PC). Perangkat Antar
Muka (Interface) ke komputer (PC) diperlukan untuk menghubungkan Keypad matrix
4x4 sebagai perangkat input data agar bisa langsung terhubung ke komputer (PC). Sistem
komunikasi antara Keypad Matrix 4x4 ke komputer (PC) menggunakan sistem
komunikasi serial karena jaraknya yang cukup jauh. Sistem Antar Muka (Interface)
secara serial ini menggunakan beberapa IC interface serial yaitu keluarga RS-485 dan
RS-232.

Keuntungan sistem yang baru ini adalah data cacat hasil inspeksi dari tiap Mesin
Bare bisa langsung dimasukkan ke komputer (PC) dan tidak perlu lagi dilakukan
pencatatan dan pengumpulan secara manual seperti sebelumnya. Sistem ini bisa
mengurangi adanya kerugian kertas/material untuk mencatat data cacat hasil periksa dari
tiap Mesin Bare. Data cacat hasil periksa dari tiap Mesin Bare sudah bisa langsung
dimasukkan ke komputer (PC) dan sudah tidak diperlukan lagi kertas untuk mencatat.
Selain itu sistem ini juga dapat mengurangi adanya kerugian waktu (Loss Time), Kepala



Regu sudah tidak perlu lagi mengambil dan memasukkan data cacat hasil periksa dari

tiap Mesin Bare.
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