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“ Sesungguhnya dibalik kesukaran ada kemudahan.
Apabila engkau telah selesai mengerjakan suatu peRerjaan. Maka bersusah payahlah
(mengerjakan peRerjaan yang lain) dengan sungguh-sungguh.

(Q.S. Al-Nasyrah : 6-7)”

Ketika Rumohon kepada Allah Rekuatan,

Allah memberiku Resulitan agar aku Ruat Ketika Rumohon
Repada Allah kebijaksanaan, Allah memberiku masalah untuk,
aku pecahkan Ketika Rumohon kepada Allah Resejahteraan,
Allah memberiku “alak untuk berfikir Ketika Rumohon
kepadaAllah bantuan, Allah memberiku kesempatan. ARu tak pernah
menerima apa yang aku inginkan, tapi aku menerima apa yang
aku Butuhkan, Do'a Ru terkRabul sudah

Puji dan syukur pada-MU Ya Allah Berkat rahmat-Mu,
tersusun sebuah Rarya Recil, Namun bermakna besar bagiku.Ya Allah.

Tiada tempat berlindungBagiku, selain dibawah naungan belas kasih-Mu.
Aku tahu, tidak mudah bagikuMenjalani hidup yang penuh tantangan dalam
naungan maghfirah-Mu. Karena itu ARy datang dan memohon rahman dan rahim-
Mu. Bila EngRau berkenan memeberikan ujian padaku, berilah keteguhan hati dan
Resabaran, bangunRanlah aku ditengah malam, gerakRanlah bibirku untuk menyebut
Ralimat-Ralimat yang membesarkan asma-Mu. Basahi sajadahRu dengan airmata
Rhusukan Dikala aku merintih dihadapan-Mu dan jadiRanlah saat-saat seperti ini
saat yang paling menentramRan dihatiku.Ya Robbiku cintakan aku dan biasakanlah
iman itu pada jantungRu. Bencikan aku pada Rekhufuran, Regelisahan
Dan Remaksiatan. Harapanku, semoga aku tidak,
tersingRir dari pintu rahmat-Mu.

Ya Tuhanku...terhadap ReagunganMu.
EngRau Maha mengetahui Repada hambaMu,
yanyg terbelenggu oleh rantai besi dosa-dosa. Engkau penolong hamba-Mu yang
memohon pertolongan. Tiada tempat untuk melepaskan dahaga,
selain lautan maafMu. Dan tiada pintu yang Rutuju

selain rahmat-Mu.
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Au Persembahkon Karyangkon tu AyakRu dohot Umakku
Na Sangat U Holongi
Ayak ku (Baharip) dohot UmaRRu (Lelli Suryani), tarimo Rasi atas
dukungan ni halak ayak dot umak salamo on. Alhamduilillah
salose juo do Ruliah Ri berkat ni do’a ni ayak dot umak doi. So bisa au
pe songon sannari ayak umak_ ben na bimbingan dohot sipaingot ni alak ayak dot
umak dei. Selalu marsyukur do au tu Allah na madung mangalehen ayak dot umak na ':
yang sempurna di ami na onom. Mudah-mudahan lek marRasehatan ma alak,
ayak dot umak songoni di lehen Allah umur
na panjang tu alak Ayak dot Umak, Amin ya robbal alamin.

LD =

TarimoRasi tu sudaro-sudarongku na sangat U holongi
(Yazid Bustami Nasution, Nurkholilah Nasution, Muhammad Jailani Nasution,
Hasan Tarmizi Nasution, Masitoh Amini Nasution)

TarimoRasi abang Tami, Rakak lilah, abang Jailani, anggiku si mizi dohot si Itoh
namadung mangalehen dukungan, semangat dohot do’a salamo on.
Hamu sude do sudaro-sudarongku na selalu manjadi
penyemangat dan inspirasi di au.
Tu Abang Tami dot Kak Liza mudah-mudahan selalu manjadi keluarga sakinah
mawaddah dan warohmah sampe tu pudi ni ari, songoni juo tu borukku Gumaisa
Surya Nasution, burju-burju ho inang mudah-mudahan manjadi anak na selalu
marbakti ma tu Allah, orang tua, Agama dan Negara.
Tu RakakRu tercinta Rakak Lilah, semangat na Rarejoi Rakak dah,
1o ma au Rakak on manolongi alak ayak dot umak pasikola anggi-angginta,
Rakak uingot do sude sipaingot mii, nda angRan u lupa on i Rakak,
Mudah-mudahan ilehen Allah ma jodoh na terbaik tu Rakak Ru yang terbaik, Amin.
Tu Abangku na ganteng roha abang Jailani tetap semangat abang dah. Abang
madung tamat ma au abang, hehehe....bang jai ulang lupa martalepon tu alak ayak dot
umak dah, ulang na t boru na d simpang PLN i di talepon.hahahha....
Tu anggiku si mizi denggan-denggan na Ruliah i tie anggi e,
pasti bias do tolu satonga taon, I believe that. Ulang Ro sai na
begadang be da mizi, ingot Resehatan mu. Sumbayang ulang lupa da,
) trus ulang sanga organisasimu mangganggu Kuliah mu da anggi e.
hf()[ang lupa ita angkon na selalu ita banggaon do alak ayak dot umak da.
Tu anggiku na paling bisuk bope na jungal kadang-Radang hahaha, anggiku si Itoh

{ tetap semangat na marsiajar ida, ulang Ro bangil-bangil pula d suruon alak ayak dot
é umak da, so di tabusi abang muse di ho baju tidur tie. hahhaha. Ulang lupa
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( sumbayang tie ibuk, denggan marsiajar da Ralas tolu nai maho, so bisa Ruliah na |

“ diinginkon mu.okeh.!!!
) Ayak, Umak, Abang, Kakak, Anggi-anggiku, Ponakanku

Al of you're my inspiration and always ]
be my inspiration and my big spirit in my life.
i I hope we always together for ever. Amin ya Robbal ‘Alamain ﬁ

Thank’s to : ﬂr
Mujahid Villa Kakak tua No.574 "

Special to Bang Lobe, tarimo Rasih da abang atas bantuanni abang
selama on, tarimo Rasi atas sipaingot ni abang tu ami salamo on. Dung
Kehe abang jai, na abang meia ulala abang niba d padang on. Tarimo Rasi abang da.
Tu si Mizi Nasution pade-pade ho na di huta ni alak,
on tie anggi e, malo-malo iba mamasukRon diri. Ulang lupa
sumbayang dohot mangaji. Kuliah always be number one, oRay!!
Tu si Anwar alak sinunuRan, burju-burju ho Ruliah I da, ulang tarpangaruh dot
dongan-donganmu na so ra Ruliah da. Karejoon langsung tugasmu, ulang pas get
ancogot dikumpul baru dikarejoon..hahhaa. .. !!!!Rosu-rosu hamu di Ros an on dah,
marsipaingotan hamu. Klo bisa selesai tiga setengah tahun yak, bisa tuh...!!!
Tu si Lana Pasaribu alak sigalapang dohot Kayu Jati, denggan-denggan na Ruliah i
da Maul, ulang lupa pula marsiajar-marsiajar, ulang sambil maen game c

riminal case Ro,,,hahah ulang (upa sumbayang dohot mangaji

Tu anggi-anggi Ramar Paling Ujung:
Yang pertama AssiPa (Arif Sambal Punya, Arip Solop Punya, Arip Sigaret Punya),
 tinggalkon ma sude parange na lambat-lambat I, Ruliah ma ho pade-pade. Ulang ko
nasai manjojor sajo, ingot Bidik Misi mi mago naron.
Tu si Marhadi, Arnanda Kasih, Rizal dohot si Mi'raj: ringgas2 hamu na Ruliah i.

ulang sai namomo tarikut-ikut, ingot orangtuanta di kampongSemoga
rahmat dan Rasih sayang Allah selalu bersama Ralian.
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Thanks to My Best Friend
in Adaptern Community :
Adet jadi juo wak Ruliah ma Rawan, setelah mengarungi cobaan yang dating bertubi-
tubi sebelum compree akhirnya terbayar sudah setelah Pak yusri mengumumRan
kelulusan kita, Alhamdulillahirobbil ‘alamin.
Yuti akhirnya samo juo wak wisuda Rawan, yuti terima Rasih atas bantuan
pinjaman selama ini ya, mungRin say thanks doank yang bisa wak sabuikan,
mudah-mudahan Allah membalas kebaikan yuti selama ini, amin..!!!
For Bundo, itokRu si Tata semangat ya, pasti bisa selesai tu, Rajaan maret
Ro yow, biar samo-samo wak ah.
For Yogy, Bayu, Dery thanks ya bro atas bantuannya selama ini,
I'll never forget it in my mind. Maaf Rlo ada salah-salah Rata dan perbuatan yak,
Yogy tetap semangat Rawan alatnya pasti Relar tu, Allah tidak tidur Rok, Bayu yang
semngat ya, mudah2an lancer sampai compre nanti amin ya Rob..Dery tetap optimis
ya buat nyelesain proyek akfirnya, Ridho...yang semangat ya nyelesaiin alatnya, jan
paniang lamo-lamo [ai Rawan,, bangRit brow..
For Meri, Vicha, One Semangat kawan, maret masih bisa tu mah,
jangan menyerah dan tetap berdo’a itu yang paling penting.
Ayu, samo juo wak wisuda yak, .. Prima, Ajo Alhuda, Asfamil, Pemil, Ruslan, apo lai
Rawan Rajaan wisuda juni yow. ... Ajo indra semangat bimbingan sama pak KB nya
yak,,,, Rizha, Elda, Dila, mudah2an lancer sampe comprenya yak, .. Dila saudara satu
pembimbing yang semangat ya bimbingan sama Ayah Almasri. ...bapandai-pandai
yow..hahahhaPak lek jan bagalau jo lai, Mas Bro wawan Rajaan lah lai ngajuan judul
PA nya t, juni pasti bisa t,,,, Dedet, Dian PJ, jan lamo2 lai yow, mudah2an
lancer,,,,, Satria terima Rasih atas bantuannya yak, mudah2an bisa wak wisuda maret

ko a...amin..!!!

Tidak lupa Juga terima kasihRu untuk orang-orang yang dekRat dengan Ru dan yang

lainnya yang tak dapat namanya Resebut satu persatu.

Created By :

Husin As’ari Nasution
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Padang, 23 Desember 2013
Y ang menyatakan,
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ABSTRAK

Husin As’ari : Perancangan dan Pembuatan Program Simulas Sistem
Kontrol Line Pengepakan Barang Berbasis Programmable
Logic Control (PLC).

Untuk melakukan pengepakan yang biasa dilakukan manusia secara
tradisional biasanya dilakukan dengan cara menghitung satu persatu dengan
bantuan tangan manusia. Tetapi hal yang demikian apabila deterapkan di industri
kurang efektif, karena di industri membutuhkan waktu yang cepat, tepat, dan
efisien dalam proses produksi. Hal inilah yang merupakan salah satu alasan untuk
membuat suatu aat kontrol line pengepakan barang yang dikontrol oleh
Programmable Logic Control (PLC).

Program yang digunakan adalah ladder diagram yang akan berfungsi untuk
mengontrol line pengepakan barang ini adalah dengan memanfaatkan PLC Omron
sysmac CP1E sebaga pengontrol . Pengepakan barang tersebut menggunakan 2
buah sensor infrared sebagai pendeteks box dan satu lagi sebagai penghitung
material yang akan dimasukkan kedalam box, output dari PLC akan diterima oleh
rangkaian driver yang berfungsi untuk meng-ON dan meng-OFF-kan motor
konveyor material dan konveyor box. Kemudian pengepakan barang ini juga
menggunakan seven segment dan buzzer, dimana seven segment tersebut berfungsi
untuk menampilkan setiap penghitungan barang yang akan di masukkan ke dalam
box dan buzzer tersebut berfungsi untuk mengeluarkan suara sebagai kode bahwa
penghitungan material sudah selesai.

Dengan PLC semua mekanik yang digunakan dalam pengepakan barang
dapat dikontrol dengan cepat, mudah, efisien dan akurat. Pengendai ini
diharapkan dapat mempermudah dan meringankan pekerjaan operator dalam
pengisian material kedalam box dan mengurangi biaya perawatan sistem kontrol.

Kata Kunci: PLC Omron Sysmac CP1E, sensor infra red, motor konveyor, seven
segment, buzzer.
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BAB1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah

Teknologi selalu berkembang dari dulu hingga sekarang dan pasti akan
terus berkembang hingga nanti. Teknologi-teknologi yang baru selalu
diciptakan oleh manusia untuk membantunya dalam mempermudah
melakukan pekerjaannya atau malah untuk menggantikan pekerjaannya.
Dengan adannya penemuan- penemuan mutakhir dan perkembangan di
bidang ilmu pengetahuan dan teknologi telah membuat perkembangan
yang sangat berarti dalam proses produksi saat ini.

Sistem kontrol didalam dunia industri sangat diperlukan sekali untuk
mempermudah pengerjaan dalam proses produksi, sehingga waktu dan tenaga
yang dibutuhkan untuk proses tersebut lebih efektif dan efisien. Pada awalnya
seluruh proses pengepakan barang masih menggunakan tenaga manusia,
mulai dari penghitungan barang sampai pengisian barang ke dalam box,
sehingga waktu dan tenaga yang dibutuhkan untuk proses tersebut tidak
efektif dan efisien.

Sistem kontrol pengendali otomatis mulai berkembang, dimana
perangkat-perangkat mesin di industri mulai menggunakan rangkaian relay.
Seiring perkembangan sistem kontrol tersebut, maka sistem kontrol [line
pengepakan barang di sebagian industri mulai menggunakan sistem
konvensional berupa rangkaian relay, namun dengan system konvensional

masih  terdapat  beberapa kekurangan, karena apabila ada modifikasi



sistem yang baru maka untuk memodifikasi sistem akan lebih rumit dan

membutuhkan waktu yang relatif lama serta memerlukan tambahan biaya

karena harus membeli alat yang baru lagi.

PLC dibuat untuk menggantikan sistem kendali yang masih
menggunakan relay konvensional dan sekaligus mengurangi biaya
perawatannya. Sampai sekarang di industri atau pabrik sudah menggunakan
sistem kontrol berbasis PLC, dimana alat ini bekerja dengan cara menerima
sinyal-sinyal dari peralatan input, misalnya tombol-tombol tekan, saklar-
saklar, /imit switch, sensor dan lain sebagainya. Sinyal-sinyal tersebut diubah
menjadi sinyal-sinyal yang bersifat logika yang disimpan dalam memori PLC
untuk diolah. Selanjutnya informasi hasil pengolahan tersebut diteruskan ke
peralatan-peralatan output yang dapat berupa lampu, buzzer, motor DC, dan
lain-lain. PLC banyak digunakan pada aplikasi-aplikasi industri atau pabrik,
misalnya pada sistem kontrol escalator, perakitan otomatis, sistem kontrol
traffic light, dan lain sebagainya. Dengan kata lain, hampir semua aplikasi
yang memerlukan kontrol listrik atau elektronik membutuhkan PLC.

Kemudian sudah ada pula mahasiswa yang membuat proyek akhir
dengan memanfaatkan PLC sebagai pengendali, seperti yang dibuat oleh :

1. David Yuberta (NIM/ BP: 34583/ 2001) dengan judul proyek akhir
Perancangan dan Pembuatan Traffic Light Simpang Empat pada
Pelintasan Kereta Api Berbasis PLC”.

2. Rama Eka Putra (NIM/ BP: 39959/ 2002) dengan judul proyek akhir “

Rancang Bangun Pengendali Pakan Ayam Sistem Baterai Berbasis PLC”.



3. Hartoto (NIM/ BP: 41302/ 2003) dengan judul proyek akhir “
Perancangan dan Pembuatan Alat Pendeteksi Oksigen Berbasis PLC”.

4. Oloansyah Nasution (NIM/ BP: 47073/ 2004) dengan judul proyek akhir
“ Perancangan dan Pembuatan Simulasi Escalator Berbasis PLC”.

Dari semua proyek akhir yang sudah dibuat ini, maka penulis mencoba

merancang dan membuat suatu pengendali dengan memanfaatkan PLC

sebagai pengendalinya. Pengendali yang akan dibuat penulis yaitu pengendali

simulasi sistem kontrol /ine pengepakan barang.

Pengepakan barang tersebut menggunakan 2 buah sensor infrared
sebagai pendeteksi box dan satu lagi sebagai penghitung barang yang akan
dimasukkan kedalam box, output dari PLC akan diterima oleh rangkaian
driver yang berfungsi untuk meng-ON dan meng-OFF-kan motor DC
konveyor barang dan konveyor box. Kemudian penulis juga akan
menambahkan Seven Segment dan buzzer, dimana Seven Segment tersebut
berfungsi untuk menampilkan setiap penghitungan barang yang akan di
masukkan ke dalam box dan buzzer tersebut berfungsi untuk memberikan
kode bahwa penghitungan buah sudah selesai. Sistem kontrol [line
pengepakan barang ini dikendalikan oleh PLC Omron Sysmax CP1E yang
telah diprogram sebelumnya dengan menggunakan ladder program (diagram
tangga).

Berdasarkan penjelasan ini maka penulis mencoba merancang dan

membuat suatu proyek akhir yang berjudul “ Perancangan dan Pembuatan



Program Simulasi Sistem Kontrol Line Pengepakan Barang Berbasis
Programmable Logic Controller (PLC)”. Sedangkan bagian hardware-nya
dibuat oleh Adetiyawarman Nazwar, NIM/ BP : 16444/ 2010 dengan judul
“Perancangan dan Pembuatan Alat Simulasi Sistem Kontrol Line Pengepakan
Barang Berbasis Programmable Logic Controller (PLC)”. Pengendali ini
diharapkan dapat mempermudah dan meringankan pekerjaan operator dalam
pengisian barang kedalam box dan mengurangi biaya perawatan sistem

kontrol.

B. Identifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang tersebut dapat diidentifikasikan masalah
sebagai berikut :

1. Proses pengepakan barang masih menggunakan tenaga manusia mulai dari
penghitungan barang sampai pengisian barang ke dalam box, sehingga
waktu dan tenaga yang dibutuhkan untuk proses tersebut tidak efektif dan
efisien.

2. Masih banyak sistem kontrol /ine pengepakan barang yang menggunakan
sistem konvensional berupa rangkaian relay sehingga apabila terjadi
modifikasi sistem, maka membutuhkan waktu yang cukup lama untuk
memperbaikinya dan membutuhkan banyak biaya.

3. Belum ada tanda apabila proses pengepakan barang sudah selesai dan

untuk menampilkan hasil penghitungan barang, sehingga manusia tidak



tahu kapan proses pengepakan berakhir dan tidak bisa melihat hasil

penghitungan yang dilakukan oleh sistem.

C. Batasan Masalah

Agar perancangan yang dibahas pada proyek akhir tidak terlalu luas

dan menyimpang pada topik yang ditentukan, maka dalam perancangan ini

dibatasi beberapa hal yaitu :

1.

Perancangan dan pembuatan program simulasi sistem kontrol [line
pengepakan barang berbasis PLC Omron Sysmax CPl1E dengan
menggunakan ladder program.

Perancangan dan pembuatan miniatur simulasi sistem kontrol [line
pengepakan barang berbasis PLC.

Perancangan dan pembuatan program untuk menampilkan setiap
penghitungan barang ke Seven Segment.

Perancangan dan pembuatan program untuk menggerakkan motor DC.
Perancangan dan pembuatan program sensor pendeteksi barang dan box
dan mengaktitkan buzzer apabila pengepakan barang dalam satu box telah

selesai.

D. Rumusan Masalah

Dari latar belakang dan batasan masalah ini maka dapat dirumuskan

permasalahannya sebagai berikut : “ Bagaimana Merancang dan Membuat



Program Simulasi Sistem Kontrol Line Pengepakan Barang Berbasis

Programmable Logic Control (PLC) ?¢.

Tujuan Proyek Akhir

Adapun tujuan proyek akhir ini adalah:

1.

Dapat merancang dan membuat suatu program yang dapat mengontrol /ine
pengepakan barang dengan memanfaatkan PLC Omron Sysmax CP1E.
Dapat membuat program pendeteksi barang dengan menggunakan sensor

infra red.

. Dapat membuat program penghitungan barang dimana setiap

penghitungan barang akan ditampilkan ke seven segment.

Dapat membuat program untuk menggerakkan motor DC.

. Membuat program untuk mengaktifkan buzzer apabila pengepakan barang

dalam satu box telah selesai.

Manfaat Proyek Akhir

Adapun manfaat dari proyek akhir ini adalah :

1.

Mempermudah dan meringankan pekerjaan operator dalam pengisian
barang kedalam box, karena sudah ada alat untuk menghitung barang yang

akan dimasukkan kedalam box secara otomatis.

. Dengan alat ini diharapkan perawatan terhadap kontrol line pengepakan

barang menjadi lebih efektif dan efisien.

. Memberikan kemudahan kepada operator untuk mengetahui bahwa proses

pengepakan barang sudah selesai dengan adanya bunyi buzzer.



4. Memberikan kemudahan dalam segi efektifitas hasil dan efisiensi waktu
dalam sistem pengepakan barang.
5. Mengurangi tenaga manusia yang dibutuhkan dalam sistem pengepakan

barang tersebut.



