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ABSTRAK

Abstrak—Telah berhasil membuat prototype Kontroler Pada Konveyor Pendeteksi
Berat Menggunakan Load Cell Berbasis PLC (Programmable Logic Controller)
Mitsubishi FXIN-24MR. Sejumlah tahapan meliputi pembuatan unit sistem

konveyor, sistem electrical, pemrograman PLC, dan pengukuran kinerja. Perakitan
unit konveyor melalui tahapan pemasangan belt konveyor, motor dc, cylinder

elektrikal merupakan pengintegrasian PLC Mitsubishi FXIN-24MR, power supply,
push button, dan selector switch yang tersusun pada kotak panel berukuran 20 x 30
x 15 cm. Pemrograman sistem PLC Mitsubishi FXIN-24MR didasarkan kepada
penentuan alogaritma dan penyusunan diagram Ladder berbantuan software GX
Work. Pengukuran kinerja berupa pembacaan diagram Ladder yang dilakukan
melalui software GX Work dan Gerak langkah dari benda uji coba memiliki
perbedaan jarak lempar yang cukup jauh, hal ini terjadi karena pengaruh dari
bukaan Firting Speed Control dan berat benda uji coba itu sendiri. Semakin ringan
benda uji coba maka semakin jauh pula jarak lempar yang dihasilkan apabila
menggunakan tekanan angina yang besar, dan sebaliknya semakin berat benda uji
coba maka semakin pendek pula jarak lempar yang dihasilkan apabila
menggunakan tekanan angin yang kecil. Kecepatan Motor Servo harus sesuai
dengan waktu ketika Cylinder Pneumatic bergerak maju agar benda uji coba masuk
ke dalam kotak akrilik secara sempurna. Kecepatan Motor Servo yang sesuai saat
Cylinder Pneumatic bergerak maju adalah 7,08 m/s. ini adalah kecepatan konstan
Motor Servo yang paling sesuai dengan pergerakan Cylinder Pneumatic. Tekanan
Iltllrl yang masuk dari kompresor ke dalam sistem Pneumatic konveyor sebesar
My Kmdnn udara di alirkan ke seluruh bagian rangkaian Pneumatic,
ngontrol besar kecilnya dorongan Cylinder Pneumatic ke benda
mengatur bukaan Fitting Speed Control.

g pneumatic, solenoid valve, dan sensor infra merah, sensor Load Cell. Sistem
%
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ABSTRACT

Abstract—We have succeeded in making a prototype controller for a weight
detection conveyor using a Load Cell based on a Mitsubishi FXIN-24MR PLC
(Programmable Logic Controller). A number of stages include manufacturing the
conveyor system unit, electrical system, PLC programming, and performance
measurement. Assembly of the conveyor unit goes through the stages of installing
the conveyor belt, dc motor, pneumatic cylinder, solenoid valve, and infrared
sensor, Load Cell sensor. The electrical system is an integration of the Mitsubishi
FXIN-24MR PLC, power supply, push button, and selector switch which are
arranged in a panel box measuring 20 x 30 x 15 cm. Programming the Mitsubishi
FXIN-24MR PLC system is based on determining algorithms and preparing
Ladder diagrams with the help of GX Work software. Performance measurement is
in the form of reading the Ladder diagram using GX Work software and the step
movements of the test object have quite large differences in throwing distance, this
occurs due to the influence of the opening of the Speed Control Fitting and the
weight of the test object itself. The lighter the test object, the greater the throwing
distance produced when using large wind pressure, and conversely, the heavier the
test object, the shorter the throwing distance produced when using small wind
pressure. The speed of the Servo Motor must match the time when the Pneumatic
Cylinder moves forward so that the test object enters the acrylic box perfectly. The
corresponding Servo Motor speed when the Pneumatic Cylinder moves forward is
7.08 m/s. this is the constant speed of the Servo Motor that best matches the
movement of the Pneumatic Cylinder. The air pressure entering from the
compressor into the Pneumatic conveyor system is (.25 Mpa. Then air is flowed to
all parts of the Pneumatic circuit. However, to control the size of the thrust of the
Pneumatic Cylinder to the test object, this can only be done by adjusting the
openi of the Speed Control Fitting.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada masa sekarang di era industri 4.0 ini, banyak industri yang
membutuhkan suatu alat yang dapat digunakan untuk memindahkan barang -
barang untuk mengefisiensi waktu khususnya dalam dunia industri, teknologi
dengan menggunakan sistem konvensional sudah banyak digantikan dengan
teknologi yang lebih canggih dan serba otomatis tanpa mengubah fungsinya, hal ini
merupakan suatu tuntutan jaman yang menginginkan berbagai macam kemudahan.
Salah satu alat otomasi dalam dunia industri yang sering digunakan adalah

konveyor.

Perkembangan teknologi konveyor di industri sangat pesat menyesuaikan
kebutuhan peralatan di pasar industri. Namun demikian sistem tersebut akan lebih
optimal jika menggunakan HMI (human machine interface), sehingga proses yang
dilakukan di industri dapat dikontrol secara terpusat dari ruang kontrol.

s‘i Permasalahan utama pada perancangan sistem HM/ adalah bagaimana antarmuka
sistem HMT dengan kontroler, sehingga HM/ dapat memonitor bahkan mengontrol

setiap proses di industri, khususnya pada sistem konveyor.

Dunia industri memerlukan sistem yang bekerja secara efektif, efisien dan
handal. Oleh karena itu industri membutuhkan teknologi yang bersifat otomatis.
Teknologi otomasi dapat menghasilkan produk yang berkualitas, kuantitas produk
‘yang besar, keseragaman produk, mempersingkat waktu proses produksi, efisiensi
& snmb:r daya manusia, mwpun keamanan terhadap manusia sebagax pekeqa

Programable Logic Controller). PLC merupakan peralatan
] mengaturproses secara sekuensial dan dapat di program

. pada PLC menggunakan bahasa pemrograman
dder merupakan turunan teknologi relay
1 operator di dalam pengaplikasian PLC



sebagai kontrol industri. Teknologi PLC juga didesain untuk tahan terhadap
lingkungan industri yang banyak gangguan (Noise, Vibration, Shock, Temperature,
Humidity). Penerapan teknologi PLC di industri misalnya di gunakan pada sistem
konveyor proses produksi. Sistem konveyor merupakan teknologi untuk
transportasi barang di industri dari satu bagian ke bagian yang lain, baik untuk
keperluan quality control, packing produk, perakitan dan lain-lain. Teknologi

sistem konveyor ini sangat penting pada otomatisasi proses industri.

Pada penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Hamzah (2022) tentang
penelitian yang berjudul “Perancangan Sistem Pneumatic PLC Trainer berbasis
pemograman software Festo Fluidsim 3.6™ peneliti melakukan pengembangan alat
peraga frainer yang dapat dijadikan sebagai rujukan dasar dan memudahkan
mahasiswa Teknik Mesin dalam memahami sistem kerja kontrol PLC dan
pneumatic. Alat ini akan di satukan dalam sebuah sistem rangkaian yg kemudian
diuji dengan 3 percobaan berdasarkan simulasi rangkaian yang dibuat pada
perangkat lunak Festo Fluidsim 3.6 Hasil pengujian dari 3 percobaan simulasi
didapat bahwa 1) sistem kontrol PLC dapat mengirimkan sinyal pada gerak
mekanik cylinder pneumatic kerja tunggal, 2) sistem kontrol PLC dapat
mengirimkan sinyal pada gerak mekanik cylinder pneumatic kerja ganda dengan
gerak tidak simultan, 3) sistem kontrol PLC dapat mengirimkan sinyal pada gerak

L mekanik cylinder pneumatic kerja ganda dengan gerak simultan. Dari 3 uji
: percobaan didapat data bahwa jumlah gerak langkah cylinder pneumatic kerja
tunggal lebih banyak dibandingkan pada cylinder pneumatic kerja ganda. Ketiga uji
menunjukkan bahwa dapat menggerakkan cylinder pneumatic dengan baik
divariasi flow control yaitu bukaan flow control 25%, 50%, 75% dan 100%.

Pada penelitian selanjutnya tentang Programmable Logic Controller (PLC)
; dilakt oleh Goeritno (2020) dengan judul penclmanya ‘Rancang-Bangun



penyortiran minimum melalui 4 tahapan, yaitu pembuatan miniatur konveyor,
perakitan sistem cylinder pneumatic, pengawatan komponen electrical, dan
pemrograman PLC FXIN-24MR. Proses dan hasil dalam hal pengontrolan
merupakan indikator kinerja prototype sistem berupa keakuratan pembacaan pulse
dan ketepatan waktu penyortiran, didapatkan hasil bahwa pembacaan pulse dari
proximity detect berpengaruh pada perhitungan counter sebagai perintah untuk
pengaktifan cylinder pneumatic unit dalam penyortiran. Penyortiran terhadap
material-A dibutuhkan 11 pulse, sedangkan material-B dibutuhkan 19 pulse untuk
pengaktifan cylinder pneumatic unit miniatur penyortiran. Keberadaan pengukuran
sikronisasi kinerja profotype sistem berfungsi untuk penanganan terhadap
keberadaan error pada sistem, agar masukan diterima sama dengan keluaran pada
sistem kontrol.

Pada penelitian yang dilakukan oleh Risfendra (2023) tentang “Sistem
Timbangan Digital Menggunakan HMI Weintek Berbasis Outseal PLC” didapat
hasil penelitian, outseal PLC yang berfungsi sebagai pusat kontrol. Input yang
digunakan yaitu sensor Load Cell untuk mendeteksi berat. HMI weintek MT8071iP
untuk membaca hasil penimbangan secara digital. Serial komunikasi antara HM/
dengan outseal PLC menggunakan serial RS485. Pada penelitian ini dilakukan dua
macam pengujian, pertama pengujian penimbangan berat yang berbeda dengan
mengukur tegangan Output Load Cell dari setiap massa yang ditimbang. kedua,
Pengujian penimbangan dengan berat yang sama sebanyak sepuluh kali percobaan.
Objek yang digunakan dalam pengujian timbangan digital ini yaitu granule cat
litter yang diletakan dalam sebuah wadah. Dari pengujian pertama didapatkan hasil
grafik perbandingan antara tegangan keluaran Load Cell dengan nilai berat yang
- ditimbang. Pada pengujian, didapatkan hasil pengukuran yang memiliki akurasi
" = J;ymg unggt dan kesalahan yang rendah. Pada pengujian dari hasil penimbangan



model Mitsubishi FXIN dan sensor Load Cell sedangkan pada penelitian
sebelumnya menggunakan PLC FXIN-24MR dan . HMI weintek MT8071iP.
Berdasarkan permasalahan tersebut maka perlu kiranya dilakukan studi kasus yang

bertujuan untuk mengetahui lebih jelas tentang rangkaian program PLC, Cylinder

Pneumatic dan sensor Load Cell dan mengangkatnya dalam sebuah tugas sarjana

dengan judul “Perancangan Kontroler Pada Konveyor Pendeteksi Berat
Menggunakan Load Cell Berbasis PLC".

1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah untuk penelitian ini adalah sebagai berikut:

{ &

Bagaimana melakukan pemosisian silinder pneumatik pada rangka
prototype rangkaian konveyor pemisah untuk klasifikasi barang
berdasarkan bobotnya dengan Load Cell?

Berapa tekanan yang diperlukan pada cylinder pneumatic untuk melakukan
pendorongan benda uji secara tepat pada prototype rangkaian konveyor
pemisah?

Bagaimana kinerja sensor Load Cell ketika diberi beban yang telah
ditentukan terhadap rangkaian konveyor dengan sistem utama PLC?

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Untuk memperoleh desain atau rancangan konveyor dengan sistem PLC
serta sensor Load Cell yang tepat.

Untuk mengetahui keluaran sensor Load Cell saat bekerja satu rangkain
dengan system PLC pada konveyor.

Untuk mengetahui model kontrol sistem pemisahan material sesuai dengan
beratnya barang yang diproduksi menggunakan sensor Load Cell yang ada

tahui bagaimana cara kerja sistem kerja PLC pada konveyor pemisah

PR -
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2. Meninghatkan kualitas produksi dan memodifikasi suatu konveyor yang
sudah terdapmt di industri-industri,

3. Dapat mengap)ikasikan amars teor/desain/perencanaan  dengan  hasil
perakitan konveyor berbasis PLC serta sensor Load Cell,

1.5 Batasan Mayalah

Dalam penyusuan laporan akhir ini, tentu saja harus dibatasi harus sesusi
dengan kemampuan, situasi, kondisi, biaya, dan wakiu yang ada atau tersedia agar
masalah iy dapat \epal pada sasarannya, maka peoulis membatasi ruang
linghkupnya, yang namtinya dibarapkan hasilnya sesusi dengan apa yang diinginkan.
Dalam hal ini penulis membatasi masalah yang akan dibahas sehagai berikut:

1. Sistemasi PLC pada konveyor menggunakan PLC Mitsubishi FX1n.

2. Pendeteksi berat pada konveyor menggunakan sensor Load Cell dengan
kapasitas 100 gram.

3. Range berat benda kerja ada lima macam, yaitu 1 sampai 19 gram, 20
sampai 39 gram, 40 sampai 59 gram, 60 sampai 79 gram, dan yang
terakhir 80 sampai 99 gram,

4, Benda kerja berbentuk kotak dan dicetak dari 30 printing.

1.6 Sistematika Penulisan Skripsi
Dalam penulisan skripsi ini, penulis membuat lima bab dengan sistematika
penulisan sebagai berikut:




Bab 111 Metodologi Penelitian
Berisi tentang perencanaan rancangan dari Prototype kontroler pada konveyor

pendeteksi berat menggunakan Load Cell berbasis PLC, serta identifikasi alat dan
bahan yang diperlukan.

Bab IV Hasil dan Pembahasan

Berisi tentang hasil simulasi yang telah dilakukan diantaranya adalah pengujian
sensor Load Cell, pengujian sensor infra merah, pengujian motor servo, simulasi
program PLC dengan melihat diagram Ladder, pengujian gerak mekanik cylinder
pneumatic.

Bab V Kesimpulan dan Saran

Berisi tentang kesimpulan dari proses simulasi Prototype kontroler pada konveyor
pendeteksi berat menggunakan Load Cell berbasis PLC, serta beberapa masukan
saran untuk dapat dikembangkan lagi di kemudian hari oleh mahasiswa teknik
mesin sehingga menjadi salah satu acuan dalam matakuliah di jurusan Teknik

Mesin.
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