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DESAIN DAN PEMBUATAN STATION SORTING WARNA PADA
SIMULATOR SISTEM OTOMATISASI INDUSTRI DILABORATORIUM
KENDALI INDUSTRI ITN MALANG

( Adil Fitrayuddin, 01.12.002, Teknik Elektro S-1 Konsentrasi Energi Listrik,
Institut Teknologi Nasional Malang)
(Dosen Pembimbing I, Ir. Widodo Pudji Muljanto, MT
Dosen Pembimbing II, DR. Cahyo Crysdian, Msc)

Kata kunci : PLC, Micro win V3.2, Sensor Pendeteksi Barang, Sensor Warna Dan
Saklar Selenoid.

PLC merupakan salah satu alat pengontrol yang sangat baik. PLC dapat
menerima data berupa sinyal analog dan digital dari komponen input device.
Sinyal input device dapat berupa saklar-saklar, tombol-tombol tekan. Selain
mudah diprogram PLC juga mudah diprogram yang memiliki tingkat error yang
kecil.

Pada station sorting wama ini, untuk pendeteksi keberadaan barang
digunakan infra red dan foto dioda, yang mana infra red akan memberikan sinar
yang akan diterima oleh foto dioda. Sedangkan untuk menyeleksi warna,
digunakan LDR dan lampu. Lampu akan memancarkan cahaya dan dipantulkan
melalui ring, dan pantulan cahaya tersebut diterima oleh LDR yang akan
mengeluarkan nilai tegangan dari masing-masing wamna. Sehingga warna-warna
yang sesuai atau yang diinginkan akan didorong keluar oleh saklar selenoid
menuju ke station berikutnya.

Dari beberapa kali pengujian, terjadi error yang disebabkan oleh kurang
baiknya kerja pegas pada saklar selenoid, yang mengakibatkan ring-ring yang
sudah sesuai dengan nilai tegangan dan warna yang diinginkan tidak keluar untuk
menuju ke station berikutnya Dari semua rangkaian yang terdapat pada station ini
dikontrol dengan menggunakan PLC, akan tetapi alat ini juga bisa dikembangkan
dengan menambah beberapa station lagi dan juga bisa dkontrol menggunkan
Microkontroller.
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BABI
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang
Perkembangan teknologi khususnya dibidang industri dewasa ini telah

membawa perubahan dan kemajuan bagi peradaban kehidupan umat manusia,
dimana perkembangan teknologi tersebut telah mendorong manusia untuk
membuat inovasi baru. Salah satu perkembangan teknologi yang bisa kita
temukan dibidang industri. Perkembangan teknologi industri yang berkembang
saat ini adalah peralatan yang mampu beroperasi secara otomatis dengan kinerja
yang maksimal.

Dari permasalahan diatas, kami merencanakan pembuatan suatu sistem yang
dapat merakit suatu produk secara sempurna dalam waktu yang singkat. Dalam
perencanaannya, sistem ini beroperasi atau bekerja secara otomatis sesuai dengan
produk yang diinginkan. Sistem ini nantinya akan dilengkapi dengan berbagai
subsistem yang berperan dalam menjamin kualitas produk. Alat ini memiliki
beberapa station yaitu station sorting warna, station sorting diameter, station
perakitan, station pembuangan (reject), station pengepakan, dan station random.

Pada saat starting awal obyek yang berupa ring yang memiliki tiga macam
ukuran dan tiga macam wama diseleksi oleh station sorting wama untuk
menentukan warna yang dinginkan, kemudian dilanjutkan oleh station sorting
diameter untuk menentukan ukuran ring sehingga sesuai dengan tempat yang
disediakan. Kemudian ring-ring yang telah melalui dua proses diatas melalui

proses perakitan di station perakitan sehingga membentuk sebuah barang jadi atau
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produk, selanjutnya produk tersebut diseleksi apakah urutan warna telah sesuai
dengan yang kita inginkan, apabila tidak maka akan di reject. Proses penyeleksian
ini dilakukan oleh sation pembuangan (reject), kemudian apabila produk telah
sesuai maka dilanjutkan ke proses selanjutnya di station pengepakan dan yang
terakhir di station random. Sation ini berfungsi untuk mengacak kembali produk
yang telah jadi agar bisa kembali keproses awal.

Dalam paparan berikut, akan dibahas khusus unit station ” SORTING
WARNA?”. Station ini menggunakan beberapa rangkaian pengendali seperti
rangkaian pendeteksi barang, rangkaian penyeleksi warna dan sakalr selenoid,
yang mana rangkaian — rangkaian ini akan dikendalikan dengan menggunakan

PLC ( Programmable Logic Control).

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan hal tersebut diatas maka dalam hal ini yang terpenting adalah

bagaimana membuat desain sebuah system yang dapat bekerja dengan handal
pada saat normal ataupun ada gangguan. Oleh karena itu penggunaan PLC atau
peran dari PLC sendiri akan berpengaruh besar sebagai pengontrol untuk
menjalankan proses kerja dari alat ini. Berdasarkan permasalahan tersebut, maka
skripsi ini diberi judul :

“DESAIN DAN PEMBUATAN STATION SORTING WARNA PADA
SIMULATOR SISTEM OTOMATISASI INDUSTRI DI LABORATORIUM

KENDALI INDUSTRI ITN MALANG”



1.3. Tujuan

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam perancangan dan pembutan alat
ini adalah sebagai berikut :

® Merancang system unit Station Sorting Warna baik hadware maupun

software sekaligus dalam bentuk prototype.

1.4. Batasan Masalah
Untuk mencapai tujuan penyelesaian skripsi ini secara maksimal, maka
diperlukan batasan masalah yang diharapkan agar permasalahan tidak meluas dan
tetap terfokus pada tujuan utama. Adapun batasan-batasan masalah pada skripsi
ini yaitu :
a. Skripsi ini membahas cara kerja dari station sorting warna dengan
menggunakan tiga wamna (merah, kuning, biru)
b. Tidak meml?ahas ukuran dari obyek yang akan diproses
c¢. Hanya membahas conveyor yang terdapat pada station ini
d. Tidak membahas desain perangkat keras PLC (Programmable Logic
Control)
e. PLC yang digunakan SIEMENS type S-7200

f. Perangkat lunak yang digunakan Micro Win V3.2,



1.5. Metodologi Pembahasan

Adapun metode-metode yang diambil untuk pemecahan masalah meliputi :

a. Studi literatur
Mempelajari teori-teori yang terkait melalui literatur yang telah ada, yang
berhubungan dengan pembahasan masalah.

b. Perencanaan dan pembuatan alat
Membuat digram blok rangkaian yang sesuai dengan rencana kerja, yang
kemudian direalisasikan dengan masalah perencanaan dan pembuatan
berdasarkan diagram blok rangkaian yang telah disusun.

c. Studi analisa alat
Dimaksudkan untuk melakukan analisa dan pengujian alat yang telah
dirancang apakah sesuai antara fungsi dengan kerja yang diharapkan.

d. Pengambilan Kesimpulan
Dilakukan setelah mendapatkan hasil dari perancangan dan pengujian alat.
Jika hasil yang diperoleh telah sesuai dengan sfesifikasi yang ditentukan
saat dilakukan perancangan, berarti alat tersebut telah dianggap selesai dan
sesuai dengan harapan.

e. Penyusunan buku laporan
Bertujuan untuk menyusun data laporan yang berpedoman pada alat yang

telah selesai dibuat beserta kesimpulan dan cara kerja alat.



1.6.Sistematika

Pembahasan dalam Skripsi ini akan diuraikan dalam lima bab, yang

penjabarannya adalah sebagai berikut :

Bab1l : PENDAHULUAN
Membahas tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan,
metodologi pembahasan dan sistematika pembahasan yang akan
dipaparkan dalam skripsi ini.

Bab It : LANDASAN TEORI
Membahas tentang berbagai macam teori yang mendukung dalam
pengendalian unit Staion Sorting Warna sebagai objek yang akan
dikendalikan dengan menggunakan PLC.

Bab III : PERENCANAAN DAN PEMBUATAN ALAT
Membahas tentang proses kerja Station Sorting Warna yang
digunakan untuk mendeteksi suatu objek dengan menggunakan
PLC.

Bab IV : PENGUJIAN SISTEM
Membahas tentang pengujian terhadap Station Sorting Warna
setelah diimplementasikan PLC didalamnya.

Bab V : PENUTUP
Merupakan bagian akhir dari laporan yang terdiri dari kesimpulan
dan saran.



BAB II

LANDASAN TEORI

Dalam merancang dan menganalisa suatu rangkaian elektronika diperlukan
pemahaman tentang teori-teori dasar yang menunjang sebagai bahan acuan dalam
merencanakan suatu system. Bab ini menjelaskan tentang pembahasan komponen

penunjang yang harus dipahami untuk pembahasan selanjutnya.

2.1. Pengenalan PLC

Pada awalnya, sistem kontrol industri menggunakan cara konvensional
yaitu dengan sistem sambungan menggunakan beberapa komponen seperti timer,
relay, counter dan kontaktor.

Generasi  selanjutnya, sistem kontrol industri sudah menggunakan
mikroprocessor dengan bahasa pemrograman assembler.

PLC pertama kali digunakan pada tahun 1968-an, yaitu pada saat tuntutan
automatisasi industri semakin besar. Perusahaan yang pertama kali merealisasikan
kriteria rancangan PLC adalah General Motors ( GM ), meskipun hanya berupa
sekuensial kontrol, tidak seperti PLC yang dikenal sekarang, mampu untuk
menangani pengendalian proses — proses yang kompleks, seperti temperatur,
posisi, tekanan, aliran, bahkan modul - modul dengan kemampuan yang telah
dikembangkan lebih lanjut.

Secara definisi, Programmable Logic Controller ( PLC ) adalah suatu

rangkaian micro controller yang terdiri dari beberapa bagian, yaitu CPU,






