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1.1 Profil Perusahaan PT. GS BATTERY

PT. GS Battery merupakan salah satu perusahaan produsen aki di Indonesia,
berdiri pada tahun 1972 dan merupakan produsen aki pertama di Indonesia dengan
lisensi dari Japan Storage Battery Co. Ltd., produsen aki pertama di Jepang.
Merek aki yang diproduksi adalah GS Astra. Asal nama GS adalah dari pendiri
perusahaan Japan Storage Battery Co. Ltd., yang bernama Genzo Shimadzu.
Beliau adalah orang pertama yang mengadakan riset tentang pembuatan aki di
Jepang. Dan juga sebagai penemu proses produksi bubuk timah hitam, yang
merupakan bahan baku aki. Memulai bisnis pada tahun 1974 PT. GS Battery
merupakan pelopor inovasi baterai asam timbal dengan Otomotif dan Sepeda
Motor Baterai sebagai bisnis inti. Perusahaan telah diperluas untuk Traksi dan
pasar Stationery Baterai. PT. GS Battery adalah bagian dari ASTRA Group yang

memiliki 2 lokasi perusahan yang berbeda yaitu di Karawang dan Semarang.

Gambar 1. Kantor Pusat PT. GS BATTERY di Karawang, Jawa Barat.
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1.1.2 Informasi Perusahaan
- Karawang Plant :
Alamat: Kawasan Industri Surya Cipta Swadaya JI. Surya Utama Kav.
13-14, Kutamekar, Kec. Ciampel, Karawang, Jawa Barat 41361

Telepon: (0267) 440961

- Semarang Plant :
Alamat: Kawasan Industri Bukit Semarang Baru, Blok B3,
Jatibarang, Semarang, Jawa Tengah-Indonesia
Telepon: (024) 40012384 — 86

1.1.3 Struktur Organisasi Departement Process Engineering

DEPARTMENT SECTION | ENGINEER / STAFF SUB SECTION / OFFICER OPERATOR
OFFICER AMB ASSY PROCESS
Hendro (Con) o | M. Ikhwan Shofarudin Aditya Ferdi Rahmadany
Arief Sumaryanto (Deputy) | Adam Shandy Aravad | [ 'Danang Misbachul Mubim |
OFFICER AMB CHG PROCESS TRIAL & VALIDATION SUPPORT
Dandi Al Hambali
OFFICER TRACTION & INDUSTRIAL

PLATE PROCESS & OFFICER MCB ASSY PROCESS TRIAL & VALIDATION SUPPORT
CHARGING STAFF

Pani Sasoagko Jati Walid Adam Nugroho Dede Subendar |

Wisou Ainn Pangestu
OFFICER PLATE PROCERSS
OFFICER MCB CHG PROCESS

PT. GS BATTERY

Gambar 2. Struktur Dept Process Engineering.

1.2 Produk Yang Dihasilkan PT. GS BATTERY

Perusahaan ini memproduksi beberapa jenis aki. Jenis aki yang diproduksi
dalam PT. GS Battery ini adalah Automotive Battery (AMB), Motorcycle Battery
(MCB), dan Non-Automotive Battery. Setiap aki ini memiliki fungsi masing-

masing.


https://www.google.com/search?q=gs%20battery%20karawang&sxsrf=ALiCzsY1DCTuK9upaZG7QWmO5FfWiO-iHA:1670461621147&ei=qjeRY9-QK4C64-EP2tSf2Aw&oq=gs+battery+karawa&gs_lcp=Cgxnd3Mtd2l6LXNlcnAQARgAMgUIABCABDIFCAAQgAQyBggAEBYQHjIGCAAQFhAeMgYIABAWEB4yBggAEBYQHjIGCAAQFhAeMgYIABAWEB4yBggAEBYQHjIGCAAQFhAeOgoIABBHENYEELADOgcIABCwAxBDOg0ILhDHARDRAxCwAxBDOgQIABBDOgsILhCvARDHARCABDoLCC4QgAQQxwEQrwE6CAgAEBYQHhAPOgUIABCGAzoECCEQFToFCCEQoAFKBAhBGABKBAhGGABQ6QVYqSBgki5oBHABeAGAAZ8BiAGXC5IBBDIuMTCYAQCgAQHIAQrAAQE&sclient=gws-wiz-serp&tbs=lf:1,lf_ui:3&tbm=lcl&rflfq=1&num=10&rldimm=10850388599752119245&lqi=ChNncyBiYXR0ZXJ5IGthcmF3YW5nSJG6gdb4uICACFojEAAQARgAGAEYAiITZ3MgYmF0dGVyeSBrYXJhd2FuZzICaWSSARBjb29wZXJhdGl2ZV9iYW5rqgESEAEqDiIKZ3MgYmF0dGVyeSgm&ved=2ahUKEwjY8qe86uj7AhVixjgGHaucCYIQvS56BAgJEAE&sa=X&rlst=f
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Gambar 3. Produk Yang Dihasilkan PT. GS Battery.

1.3 Kerja Sama

Perusahaan PT. GS Battery ini menjalin kerjasama dengan perusahaan-
perusahaan otomotif. Banyak perusahaan yang memesan aki ke PT. GS Battery.
Hal ini dikarenakan produk yang dihasilkan sangat menjamin kualitasnya.

Berikut Daftar Perusahaan yang bekerja sama dengan PT. GS Battery
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Gambar 4. Daftar Prusahaan Yang Berkerja Sama Dengan PT. GS Battery.
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1.4 Visi dan Misi Prusahaan PT. GS Battery.

Dalam menjalankan perusahaannya, PT.GS Battery memiliki visi dan misi
guna menunjang kelancaran operasional perusahaan. Berikut merupakan visi dan
misi prusahaan PT. GS Battery :

- Visi:

“Menjadi produsen baterai teknologi tercanggih dan mitra pilihan dalam

sistem penyimpanan energi”

- Misi:
“Mengembangkan baterai untuk mendukung industri otomotif dan sistem

penyimpanan energi dengan memperhatikan kelestarian lingkungan”
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2.1 Sistem Penugasan Kerja

Selama delapan belas minggu melakukan Praktek Kerja Lapangan di PT.
GS Battery di departemen Process Enginering. Penulis diberikan proyek untuk
dikerjakan oleh perusahaan dan penulis juga melakukan supporting pekerjaan
karyawan dimana penulis diberikan tugas harian yang bertujuan untuk membantu

pekerjaan karyawan jika sedang tidak mengerjakan proyek yang telah diberikan.

Jadwal Operasional di PT. GS BATTERY
Hari Jam Operasional
Senin 07:00 - 16:00

Callasa 07:00 - 16:00
Rabu 07:00 - 16:00
Kamis 07:00 - 16:00
Jum’at 07:00 - 16:00
Sabtu Libur
Minggu Libur

Tabel 1. Jadwal Operasional di PT. GS Battery
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2.2 Rangkuman Pekerjaan Yang Dilakukan
Bagian ini menjelaskan pekerjaan yang dilakukan penulis dalam
menyelesaikan proyek-proyek yang di berikan selama magang, Adapun pekerjaan

yang dilakukan selama magang, diantaranya :

2.2.1 Mengecek Kabel Pada Panel Polarity Tester

Pengecekan terhadap kabel pada masing-masing kontaktor untuk
memastikan bahwa kabel tidak lepas dari skun Y yang menempel pada kontaktor.
Pekerjaan ini dilakukan karena terdapat pembacaan nilai kapasitansi 0 atau tidak

terbaca sehingga dilakukan pengecekan kabel.

Gambar 5. Pengecekan Kabel Pada Panel

2.2.2 Mengganti Kabel Serabut Ke Kabel Coaxial

Penggantian kabel serabut ke kabel coaxial pada jarum 1+, jarum 1-, jarum
2+, dan jarum 2- dilakukan untuk menjaga kestabilan nilai pembacaan. Dalam hal
ini, dilakukan penggantian kabel yang ke arah jarum karena jarum yang akan
menempel pada strap yang kemudian akan terbaca nilai kapasitansinya di LCR
Meter Hyoki 1M3533. Pekerjaan ini dilatarbelakangi oleh pembacaan nilai
kapasitansi yang tidak stabil sehingga mempengaruhi keakuratan mesin dalam

mendeteksi sel terbalik pada baterai.
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Gambar 6. Menggantikan kabel

2.2.3 Mengganti 2pcs Kontaktor 220vac Menjadi 24vdc

Pekerjaan ini dilakukan untuk mengetahui pengaruh dari penggantian
kontaktor ac menjadi dc dengan tipe yang berbeda pada kontaktor 220vac
menggunakan kontaktor Mitsubishi sedangkan kontaktor 24vdc menggunakan
kontaktor fuji SCOG. secara spesifikasi terdapat perbedaan pada lama waktu triger
kontaktor. Setelah diganti 1 sequence atau 2 pcs kontaktor, waktu triger kontaktor

saat teraliri arus menjadi lebih cepat.

2.2.4 Melepas Panel Polarity Tester

Karena terdapat banyak kabel yang keluar dari skun Y yang menempel pada
kontaktor dan akan dilakukan penggantian semua kabel jarum yang semula
menggunakan kabel serabut menjadi kabel coaxial serta mengganti semua

kontaktor dari 220 vac menjadi 24vdc.

2.2.5 Re-wiring Panel Polarity Tester
Sesudah dilepas panel polarity tester dari line 3 MCB VRLA maka dilakukan
wiring ulang panel di factory 4. Proses re-wiring mengikuti rangkaian yang sudah

dibuat. Pertama, melepas semua kontaktor 220vac dan relay omron 24vdc.
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Kemudian melepas semua kabel yang terhubung untuk dilakukan penggantian
kabel AWG baru serta memasang kabel duck agar kabel terlihat lebih rapih.
Selanjutnya pemasangan kontakror 24vdc pada rel kontaktor yang sudah
disediakan dan dilakukan penggantian skun yang awalnya skun Y menjadi skun
feruless agar tidak ada kabel yang keluar dari skun. Terakhir yaitu mengganti

kabel dari kontaktor ke jarum dengan kabel coaxial.

Gambar 7. Wiring Ulang Panel

2.2.6 Memasang Panel Polarity Tester Kembali Ke Line 3 MCB VRLA

Setelah panel selesai diwiring maka panel siap dipasang di line 3 MCB
VRLA. Pemasangan panel dilakukan di jam istirahat yaitu pukul 12:00-13:00 WIB
agar tidak mengganggu proses produksi. Panel dipasang pada frame yang sudah
disediakan. Selain itu, dilakukan pemasangan kabel dari panel ke PLC sebagai

trigger kontaktor dan input dari panel ke PLC pada konektor hyoki dan silinder.

2.2.7 Rangkaian Wiring Dari Hyoki Ke Kontaktor
Rangkaian ini terdiri dari kabel Hcur, Hpot, Lcur, dan Lpot yang digabung
menjadi masing-masing 2 kabel yaitu kabel H dan L yang terhubung ke kontaktor

yang kemudian akan terintegrasi dengan jarum (-). selain itu terdapat kabel
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ground yang terhubung ke jarum (+) untuk grounding ke rangka mesin serta

S

{ | [ =11 PT. GS BATTERY

menjaga kestabilan pembacaan nilai kapasitansi.

Gambar 8. Rangkaian Wiring

2.2.8 Pengertian Polarity Tester

Polarity tester merupakan system yang berfungsi untuk mendeteksi sel
terbalik pada baterai dengan menggunakan LCR Meter Hyoki IM 3533 sebagai
alat untuk membaca nilai kapasitansi baterai. Latar belakang adanya proyek ini
yaitu masih ada baterai reject yang disebabkan oleh sel terbalik karena pengaruh 2
faktor yaitu pertama, human error pada operator insert cassette yang meletakkan
elemen ke dalam cassette secara terbalik. Kedua, rework baterai, ketika ada
baterai yang direpair karena short yang disebabkan karena separator sobek
sehingga plate (-) dan plate (+) menyatu atau elemen yang sudah terpasang strap
defect (cacat) pada bagian kuping plate tidak menempel sempurna dengan strap.
Oleh karena itu, untuk mengurangi baterai reject karena sel terbalik maka
dibuatlah system polarity tester. Selain itu, mesin yang sudah ada untuk
mendeteksi sel terbalik pada baterai formed plate tidak dapat mendeteksi sel
terbalik pada baterai Unformed plate karena muatan yang ada di unformed plate

sangat kecil yaitu 0,04 v karena tidak melewati proses
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formation atau pengecasan tiap plate sehingga mesin ini hanya untuk baterai
formed plate sehingga untuk baterai formed plate memakai LCR Meter Hyoki
IM3533 yang mendeteksi kapasitansi pada tiap sel.

2.2.9 Prototipe Weighing And Scanner

Proyek Weighing and Scanner ini dirancang untuk mengintegrasikan tiga
komponen utama: Weighing Ohaus, Scanner A65, dan PLC Mitsubishi Fx5U.
Tujuan utama dari sistem ini adalah untuk menciptakan solusi otomatisasi yang
efisien dalam proses pengukuran berat dan identifikasi produk. Dengan
memanfaatkan teknologi ini, sistem diharapkan mampu meningkatkan akurasi
data, mempercepat alur kerja, dan meminimalkan kesalahan manual (human

error).
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Gambar 9. Skema Diagram Weighing

2.2.10 Komponen Yang Digunakan

Di sini penulis menggunakan komponen yang sudah di sedikan diantaranya,
Scanner, PLC, Power Supply, Tp-Link, Timbangan Ohaus, Kabel LAN, Kabel
RK65, Fx5 ENET, dan Elfin.

10
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Gambar 10. Fx5-ENET

Gambar 11. Elfin

11
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Gambar 12. Scanner A65

Gambar 13. Power Supply
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PT. GS BATTERY

Gambar 14. Kabel RK65

Gambar 15. PLC Mitsubishi Fx5U
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PT. GS BATTERY

Gambar 17. Contoh Container Berbarcode

14
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Gambar 18. Tp-Link

PT. GS BATTERY

Gambar 19. Weighing Ohaus

15
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2.2.11 Mesettingkan Elfin

Di sini penulis menyeting elfin dari web, untuk bias connect ke PLC, dari

communication setting dan serial port setting.
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PT. GS BATTERY

Gambar 20. Communication Setting
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PT. GS BATTERY

Gambar 21. Serial Port Setting
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Received Bytes

PT. GS BATTERY

Gambar 22. Status Elfin

2.2.12 Mesetting PLC dan ENET DI GX Work 3
Penulis melakukan setting di Gx Work 3 untuk bias mencocokan IP dan
protokol dengan setingan yang ada di Elfin, penulis juga melakukan wiring

program dengan di bantu vendor Mitsubishi dan vendor Lonvil.
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Gambar 23. Module Cofiguration
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Gambar 25. IP PLC



v\‘ POLITEKNIK MANUFAKTUR NEGERI BANGKA BELITUNG

-
] MELSOFT GX Works3 (U K -1 eter 485 Sensl Port] e [¢] X
{ Pject Gt FindReplece Convert Viw Online Debog Recording Diognostics Tool  Wadow Help -8x

iDBA&lule P L EERE LY L N o
: EETS IR T IPaE 21 - R e =T '

B Moduie Parometer 405 Seral Port  [RUL R A e

e

CommisicabonPooca Tipe  Hoosroesasl — 1 || Dsplay Target:
Set detailedseing

) @ B Seom it

-3 Foed Seting P 0dd

8 Ja SWSD Seting

Teminate Setieg Volue.

|Set commurication prateeal type.

tenln FrdRest

RONOFF 030 | (2] Updte
Curert Vabie Deay Format Data Type

Gambar 26. 485 Serial Port

B MELSOFT GX Works3 1 TJUTERXS-ENETAP Module Perameter]

i Project Edt FiedReploce Comet Vew Online Debug Recording Diagnostics Tool Window Help

18RS e i¥hOea ERE A ISARSN RE AR ReAY .
95|z D0 ARIR THEOT 2 BB (T B w0 maEs -~ '

§ Modue Porometer 405 SeraiPort [ SIRUUAZCRTYSTETVIRIOIIER €31 | (cce/uffe M ¢ » = B

Daply Target:
1P Address
‘Subret Mask
Deful Gty
© 0w ode et Conmuicaion Dot Cote sy
Dol Sy Openng Mehod
BAlrel Furcton Seting Dimabed
@ Seerai Devce Corfigaaten | |7 bl
9 ftlodin e  Tier Setings o Dot Cormrication
Change/Set Time: Valve

Do Openky rogen

= Destingion Aive Check Sart otervl Tiver

e —

T Set e fomston o the swmrads st 3 P addess,

W 2 Params
x

tenbin FroRest

< | [g)Update
Deplay Format. Data Type.

B 8 Module information

TUTEFIG-ENET/

Gambar 27. Fx5 ENET
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Gambar 28. Device Monitor
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Gambar 29. External Device Configuration
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Gambar 30. External Device Configuration

2.2.13 Weighing

Proses weighing pada sistem ini bertujuan untuk mengukur berat baterai
sebelum dan sesudah suatu proses produksi atau pengolahan. Setiap pengukuran
dilakukan dengan menggunakan alat penimbang yang terhubung langsung ke
sistem PLC (Programmable Logic Controller).

o Before Weighing: Pengukuran berat baterai dilakukan sebelum di isi
dengan air asam dan proses utama untuk memastikan kondisi awal
produk.

o After Weighing: Setelah proses selesai, berat baterai diukur kembali
untuk memastikan bahwa perubahan berat sesuai dengan standarisasi
yang ditentukan.

Data hasil pengukuran dari kedua tahap ini dikirimkan secara otomatis ke

PLC, yang kemudian akan memproses informasi tersebut untuk keperluan kontrol

kualitas dan analisis lebih lanjut.

2.2.14 Pengetesan Weighing Menggunakan 232Key
Penulis menggunakan software tambahan berupa 232Key dikarenakan

komponen untuk timbangan ke PLC belum lengkap. Selain itu, 232key berfungsi

21
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untuk menvalidasi bahwa timbangan dapat mengirimkan data ke laptop sehingga
akan diintegrasikan dengan PLC, hasil data dari timbangan ke laptop
menggunakan software 232Key ini bias di lihat di Gambar 31. Event Log,
Kemudian setelah berhasil diintegrasikan dengan PLC maka jika terdapat baterai
di atas timbangan selanjutnya RS232 akan mengirimkan data dari timbangan ke

analog input PLC.

& Smartlux 232key — O X

Start/Stop Input Process Output Settings Eventlog About License

Port: COM6: ATEN USB to Serial Bridge - ATEN 2
Auto Refresh
Device: Generic measuring instrument ~ Customize...™

4 Set defaults 4

Bits/s: 9600 ~

Data bits: 8 v

Stop bits: 1w

Parity: NONE

Flow control: | NONE ~

Terminator: 13 <CR> -« | (select or enter as decimal)

* Plus version only @

232key by Smartiux - www.232key.com PT. GS BATTERY

Gambar 31. Setting Input

& Smartlux 232key — O x
Start/Stop Eventlog About
13:47:58 Port opened: COME€ Bitrate: S€00 Data bits: 8 Stop
bits: 1 Parity: NONE
13:47:58 RTS: off, DTR: on. DSR: off, CTS: off.
13:47:58 Device: Generic measuring instrument
13:47:58 Keyboard output started, type: US (QWERTY)
13:48:02 Stopped.
13:48:28 Port opened: COME Bitrate: 5€00 Data bits: 8 Stop
bits 1l Parity: NONE
13:48:28 RTS: off, DTR: on. DSR: off, CIS: off.
13:48:28 Device: Generic measuring instrument
13:48:28 Keyboard output started, type: US (QWERTY)
13:49:05 S1l.¢€ g 13
:49: <10> 182.6 g <13>
7:7;: 7 »;b> ) 185.1 g <13>
:43: <10> 94.1 g <13>
Liins count:8 PT. GS BATTERY

Gambar 32. Event Log

22



\) POLITEKNIK MANUFAKTUR NEGERI BANGKA BELITUNG

BAB Il
PENUTUP

3.1 Saran
Setelah penulis selesai melakukan Praktek Kerja Lapangan ini, saran yang
dapat penulis sampaikan ke institusi, yaitu:

1. Sebaiknya institusi mengadakan pemantauan sebulan sekali untuk mengetahui

proses mahasiswa sedang melakukan magang.
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