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ABSTRAK

Husin As’ari : Perancangan dan Pembuatan Program Simulasi 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 alat 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 sebagai pengontrol . Pengepakan barang tersebut menggunakan 2
buah sensor infrared sebagai pendeteksi 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. Pengendali 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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BAB I

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
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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, limit 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”.
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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 line 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
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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 line 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
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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 CP1E dengan

menggunakan ladder program.

2. Perancangan dan pembuatan miniatur simulasi sistem kontrol line

pengepakan barang berbasis PLC.

3. Perancangan dan pembuatan program untuk menampilkan setiap

penghitungan barang ke Seven Segment.

4. Perancangan dan pembuatan program untuk menggerakkan motor DC.

5. Perancangan dan pembuatan program sensor pendeteksi barang dan box

dan mengaktifkan 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
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Program Simulasi Sistem Kontrol Line Pengepakan Barang Berbasis

Programmable Logic Control (PLC) ?“.

E. Tujuan Proyek Akhir

Adapun tujuan proyek akhir ini adalah:

1. Dapat merancang dan membuat suatu program yang dapat mengontrol line

pengepakan barang dengan memanfaatkan PLC Omron Sysmax CP1E.

2. Dapat membuat program pendeteksi barang dengan menggunakan sensor

infra red.

3. Dapat membuat program penghitungan barang dimana setiap

penghitungan barang akan ditampilkan ke seven segment.

4. Dapat membuat program untuk menggerakkan motor DC.

5. Membuat program untuk mengaktifkan buzzer apabila pengepakan barang

dalam satu box telah selesai.

F. 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.

2. Dengan alat ini diharapkan perawatan terhadap kontrol line pengepakan

barang menjadi lebih efektif dan efisien.

3. Memberikan kemudahan kepada operator untuk mengetahui bahwa proses

pengepakan barang sudah selesai dengan adanya bunyi buzzer.
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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.


