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Rancang bangun pengendalian dan monitoring
produk mesin molding berdasarkan bentuk dan
warna menggunakan PLC dan User Interface

Abstrak

Teknologi bertujuan untuk mempermudah pekerlaan manusia. Berbagai
kemajuan didasari pada keinginan manusiz untck membuat suatu pekerjzan
meniadi sederhana Hai itulah yang menuniut setap orang untuk lebih siap datam
menghadapi parsaingan, satan satunys datam dunia kerja. Pada Sistam yang akan
digunakan yaitu mesin klasifikasi dengan memanfaatkan System Electro
Preumatic dengan beberapa sensor, PLC, dan jugs HMI {Human Machine
Imterface)/ Grafik Intarface. Mesin ini juga dapat memonitor produk yang telah di
hasilkan oleh mesin molding dan produk yang sudsh disusun operator dengan
memanfaatkan User Interface stau HMI [Human Machine Interface]. Mesin
Mengklasifikasikan bendzs dengan sesusi dengan bentuk bendz dan warna benda
tersebut. hal ind dapat dilakukan-dengan mengeunakah sistem elektropneumatk
dengan menggonakan PLC (Programmable Logic Controllers) sebagai Kontrol
dengan menggunakan Bahaza pemrograman ledder diagram. Pendekteksian
produk pada mesin klasifikasl dengan menggunakan sensor mencapal skuras
100% menggunaka part berwarna solid | sistem electropneumatc secara olomats
dapat mengurasi kesalahan manusia dalam pengklasifikasian produk . mode
manual pada HMI memiliki skurasi 20% dengan kuliatas kabel RS232
mampengaruhi komunikasi antara PC dan PLC Sistem kamers dengan output relay
efektf dalam mengirimkan data ke PLC dengan Rata-rats wakiu di bawah 1 detk
Pemantauan jumlzh produk pada hmi mengmungkikan monitoring secara real
fre.

Kata-kunci: PLC, Mesin Klasifikasi , HMI dan Uszer Interface



Design of control and monitoring of molding
machine products based on shape and colour using
PLC and User Interface

Abstract

Technology gims 1o simplify human work. Vorious odvonces ore bosed on the
human desire to moke @ Job simple. That is what reguires everyone o be more
prepored to foce competition, ane of whick is in the world of work. The system thot
Will be used is o clossificotion mochine By utilising the Electra Pneumatic System
with several sensors, PLC, ond giso HMI (Humon Maochine Interface} / Grapgh
Interfoce. This machine con gfsa monitcr the prodiucts that have been produced: by
the mauiding machine end the products thot have been arranged By the operator
by vriising the User Interface or HMI (Human Machine Interfoce). The machine
cigssifies objects occording to the shape of the object and the colour of the object
this can be done using on electropneumalic system using PLL (Progroarmmable Logic
Contrailers) os o control using the ledder diagram programming language. Product
defection on the classification maochine using sensors recches 100% eccoracy using
solid coloursd parts. electropreumabic systems con gutomogcolly reduce human
efror In proguct clossificaton. manual mode on the HM hos-90% occuracy with
R5232 cable guolty offecting communication between PC ond PLC. The camera
system with relay outpot Is gffectve in sending dota-to the PLC with an overage
ome below. 1 secand. Monitaring the number of products on the HAWD ailows
manitaring in reol Gme.

Keyworags: PLC, Clossificotion Machine, VI and User interfoce
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Bab 1. Pendahuluan

1.1. Latar Belakang

Teknologi bertujuan untuk mempermudah pekerjgan manusia{l]. Berbagal
kemajuan didasari pada keinginan manusiz untuk membuat suatu pekerjaan
menjadi sederhanalll. Hal itulah yang menuntul setiap orang untuk lebih siap
dalam ‘menghadapi  persaingan, salsh zatunya  dalam  dunia  kerja.
Ferusshaanperusahaan bésar saat ini saling berkompetsi dengan herinovasi untuk
meningkatkan produktivitas perusahasn, salah zatu contohnya pada PT. Philips
dengan mermbuat mesin klasifikasi.

Pada sistem yang dicunakan di PT. Philips <aat ini masih menggunakan sistem
konvensional atau menggunakan tenaga manusia-untuk memilah prodok. Pada
sisiem tersebut menggunakan mesin konveyor untuk menghantarkan produk yang
di haszitkan mesin moiding menuju cperator Satap mesin memiliki satu operator
untuk menyusun atau menyordr produk yang di hasilkan oleh mesin molding
Setiap oparator juga mencatal berapa produk yang telzh di susun. Namun hal ini
diangzep tdsk efisien karema memiliki beberaps kendala, =alah satunys yaitu
wakiu yang overtima,

Berdasarkan permasalzhan yvang ada di PT Philips tersebut mzks penulis
menawarkarn solusi dengan membuat mesin kiasifikasi. Sistermy yang akan
digunakan yaitu mesin klasifikasi dengan memanfaatkan Systam Electro Pheumiatic
dengan beberapa sensor, PLC, dan Juga HMI (Human Mahing interface)/ Graphic
Interface. Mesin kiasifikasi ini akan menggunakan beberapa sensor vang berfungsi
sebagal pendeteksi procuk. Mesin klasifikss: ini akan memaralelkan beberapa
mesin malding dan hanya mengsunakan 1 operator untuk menyusun produk. Pada
mesin klasifikasi ini Juga dapat memonitoring produk yang telah di hasitkan oleh
mesin molding dan produk yang sudah disusun cperator dengan memanfaatkan
Graphic Interface atau HMI [Human Mahineg interface).

Penelidan yang dilakukan oleh sugjono pada tashun 2017 yvang berjudul
FENGLUIAN KARARTERISTIK SENSOR WARNA BFSRDI-N DAN APLIKASINYA UNTUK
OTOMATISAS] SORTIR PRODUK . dari hasil penelitian ini Sensor warna BFSRDI-N
memiliki karskteristik bahwa sernakin besar jarak atau semakin jauh darn obyek
yang dideteksi, maka nilai- et poin yang dibutuhkan akan semakin rendah
Sebaliknva, semakin kecl jarak atau semakin cekat dengan chyek yang didetaksi,
maka milai set poin yang dibutuhkan akan semskin Tngzi. Penelitan mengenal
pencujian karakterisok sensor warna BFSREDI-N berhasil menghasilkan data yang
dapat digunakan dalzm proses otomatis berbasis PLC untuk menyortr produk
berwzrna. Unit sortr produk berwarna berbasizs PLE yanz menggunakan sensor



warna BFSRDI-N telah bekeria dengan baik dan mencapai tingkat keberhasilan

100%[2].

Hergasarkan perbandingan penslitan 4l atas memilik persamaan sistam
kontrol mengzunakan PLC | dan perbedaan tersebut dan penelitian tersebut

a2dalah

adanys penggunsan  sensor  wamma sedangkan  penelitian  inl

menghubungkan sistem kamara ke sistemn PLE.

1.2. Rumusan Masalah

Rumusan masalah pada penelitian ini adalzh:

1. Bagaimana sistem dapat mendeteksi produk menggunakan sensor?

2. Bagaimana merancang System Eleciropnesmotic untuk mengendaiikan Cylinder?

3. Bagaimana sistom dapat mengendalikan Cplinder melalui BMI {Humon Mahine
interface) 7

4. Bagaimana sistem dapat memproses data dari hasil klasifikasi?

3. Bagaimana sistem dapat memantau produk yang telah dinasitkan?

1.3. Tujuan

Tujuan dari peneiitian ini-adalah:

1. zistern dapat mendeleksi produk menggunakan senson

2. Membuat Electropneumatic Sysiem untuk mengendalikan Cylinder

3, sistem dapat mengendalikan Cylinder melalui HMI

4. sistem dapat memproses data dar hasil klasifikasi

3. sistem dapat memaniau jumiah produk melalal HMI

1.4. Manfaat

Manfaat dari penelitian ini adalah:

1. Sistem mampu mendeteks: perbedaan dalam beniuk dan warma produk
densgan akurat, sehingga mengurangl kemungkinan caoat produksi.

2. Sistem glectropneumanc mengendalikan cylinder uniuk
mengotomatiskan  sebap  pergerakan  oyinder dalam  melakukan
pengklasifikasian produle

3. Sistem mampu menzendalikan oylinder melzlal HMI, pengsuna stau oser
dapat memiliki kontrol lebih dalam mode manual atas measin kasifikasi
ini.

4. Sistern mampu memproses data dari hasil Klasifikasi untuk mealakukan

analisis terhadap data klaszifikan dan sistetn kKamera dalam mermanfaatkan
sistem refay untuk komunikasi dengan sistermn PLC dengan kecepatan
datam komunikasi sistem



5:

kinerja produksi.

1.5. Batasan

Agar penelitian ini dapat sesbal yang dikarapkan, maka batasan masalah yang di

hadapi sebagai berikut:

I
2
ER

Sistermn dapat memantay jumlah produk yang dibasilkan Melalui HMI
secara real-time dan memberikan visibilitas yang lebih basar terhadap

Sistem hanya dapat beroperasi jika telah mendapatkan data darni hasil kasifikasi
Cylinger hanya dapat mendorong produk sesual dengan lebar konveyor.
Sistem hanya dapat menghitung produk hasil yvang telah o klasifikan.

1.6. Work Breakdown Structure
Tabel 1. Work Breokdown Structure

No Mama Tugas dan Tangeung Jawab dalam Tim
1 Yohanes ridho soru KJasiﬁ"k;si objek mengg-'qu“:;akan kamara
2 Jan liurg Mekanikal
3 Aidil Bagastz Electrical dan Programan PLC




Bab 2. Tinjauan Pustaka

2.1. Sistem Pengendalian

Sistem pengendalian adalah suatu proses pengaturan terhadap satu atau
beberapa sistem, sehingga berada pada sustu variabel atau nilai yang samaf3]
Dalam proses pengendalizn tersebut memiliki variabel dan nilal tertentu yang
dinamakan dengan sistem kontrol. Pada sistem pengendali dapat dibedakan
menjzdi dua bagizn, yakni Sistem Pengendalian Otomatis dan Sistem
Pengendalian Manual [3].

a. Sistern Pengendaliazn Otomatis
Sisterm pengendalian otormatis adalah suatu proses pengendalian
terhadap objek tanpa menggunakzn tenaga manusia[d]. Pengendalian
ini dilakukan oleh mesin-mesin yang bekerja secara otomatic dan hanya
membuivhkan pengawasan dar manusia
b. Sistern Pengendalian Manual
Sistem pengendalian manual adalah proses pengendalian yang
dilakukan oleh manusiz sebagal operatornya(3]. Pengendalian sistem
manual banyak ditemukan daiam kehidupan sehari-hari kitz, salah sat
contohnya iziah menyslakan komputer dengan cara menskan switch
pada komputer

2.2. Monitoring System

Monitoring System adalah sistem yang difengsikan dafam proses kerja rancang
bangun alat sehingga dapat dikencalikan dan diawasi cleh manvsa[4]. Adapun
tujuan dari monitoring system inl untuk mengetahui informasi mengenal kasil
pemeriksaan dari suatu objek.

2.3. Controllers

Controllers adalah alat atau perangkat struktur yang dirancang untuk
mengelola, mermerintahkan, mengarahkan, atau mengatur penlaku perangkat atau
sistem fain(3]. Seluruh Controllers dapat memiliki proses Muolti variabel yang
memmiliki sejurmiah input dan output yang dapat mempengaruhi perilaku proses[a].
Salah satu contoh Controllers ialah Programmable Logic control [FLCY. Controllers
PLC yanz digunakan untuk mengendalikan elektronik sebanarmya merupakan salah
satu contoh dan sdsterm pengendalizn.



2.3.1. Programmable Logic Control

Programmable Logic control atau yang biasa disingkat PLC merupakan safah
satu sistem kontrol modearn yang berkembang-di era industrisaatin PLC termasuk
pagian dari mikroprosesor berbasis Controllers[3]. Adanya PLC maka akan
mempermudah suatu pekerizan dibandingkan sistem konvensional menggunakan
retay]7L Programmable Logic controd ini pads umumiys menggunakan fungsi
lagika. PLEC memiliki beberapa sistem utama di antarahya control proszsor unit,
user memon, data memor serta serial input dan output[7]. Programmable Logic
Control Systetm ind menggunakan memor yvane dapat diprogram untuk menyimpar
serara internal dan mengimplerventasikan instruksi-instrukst menjadi penguruian,
waktu, perhitungan, aritrmetika, manipulasi data, komunikasi dan pengendalian
rresin]E].

=]
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Gambar 1. PLC System

Pada PLC memiliki beberaps komponen-komponen tertentu dengan fungsi
wang berbeda-beda. Pada gambar 2 dapat dilihat bagian-bagian dari PLC Omron
CPIL-BALODR-A yang secara umurn dan spesifikasi, dapat dilifiat pads tabel di
bawiah ini berdasarkan datazheat.



Gambar 2. Bagian — bagian Umum PLC CPIL-M40

Pada dasarnya ada beberapa cars Bahasa untuk memprosram sebuak PLC
salah satunyaialah Bahasa Pemrograman Ladder Diagram. Pemrograman pada PLC
dilakukan menggunakan software bawaan, yaitu OCProgrammer Ver 9.7.5.6. PLC
Omron memiliki barryak Ope sepert compact dan modular, untuk memprogram
dan melzkukan pengaturan lainnya pada PLC Omnon ini harus disesuaikan antars
versi software yang digunakan dengan Upe PLC yang skan digunakan. Pada tugas
akhir ini penulis meanggunakan PLC Omran ope CPIL-MAG-

OR-A, mizka untuk memprogram menggunakan software C-Programmer 8.7 5.6,

Padz dasarmys PLC izlah sebush perangkat dengan berbasic kontrol logikaf9],
maks untuk memprogramnya pendlis menggunakan Bahasza Ladder Diagram.
Ladderdiagram memiliki dus komponen yaitu input dan output. Komponen input
adalah sebuah push button dan sensor, sermentara komponen output ialah lampu,
speaker, motor, dan sebagainya:

Pada pemrograman Ladder diagram input memiliki gua kondisi, yaitu normally
open dan normally close, keduarnya memiliki simbol vang berbeda. Input simbol
normaily open dapat dilihat pada gambar nomaor 3 danmput simbol normally dose
sepert gambar nomor 4.

Gambar 3. Normally Cpen

Gambar 4, Normally Close



Ladder diagram output disimbalkan seperti gambar nomor S dan joga gambar
nomor & Program input dan output biasanya saling terhubung satu sama lainnya,
dengan posisi input berada di sebelah kin dan output di sebelah kanan, Contoh
program input dengan simbot normally open dan output sepert gambar nomaor 7

()
-/

Gambar 5. Output Coil

AF

Gambar 6. NOT Output Coil

| | ()
| | ot

Gambar 7. Ladder sederhana

2.4. Electropneumatic

Electropneumatc merupakan pengembangan dari pneumatic, yang mana
princip kerjanya menggunakat energl pnaumatic sebagal media kerja atau tenaga
pensgerak sedcangkan media kontrolnya menggunakan simyal elekirik maupun
elektronik{10]. Electropneumatic adalah metods untuk meangoperasikan sebuah
actuator dengan  katup elektromagnetk, semua  actuator dan katup
elektromagnetk dikontrol melziul rangkaian electric[il]l. Adapun keuntungan
pada sistemn electropneumatic ialah meamiliki respon cepat, menghemat ruang |
dan operasinya lebih diandalkan dibandingkan dengan fully — preumatic]11]

2.5. Human Machine Interface (HMI)

Human Machine Interfoce [HMI} merupakan suatu sfat yang di gunakan untuk
menghubungkan antara perangkat-perangkat mesin dengan manusia[9]. Melalui
HMI scorang manusia yang mengoperasikan mesin dapat memonitoring suatu
aknvitas mesin secara regitime. HMI dapat menampitkan Grophic User Interfoce
[GLH), urtuk dapat mengetahul beberapa bagian input dan ouiput pada mesin[12]



. Bahkan dapat mengetahul keadaan proses berialannya mesin secara visusl dan dapat
menampilkan beberapa status mesin sehingga mengetahul baklwa mesin sedang tdak
bermasalah [9].
Perangkat HMI memiliki dpe yang sangat banmyzk dar berbagal produk.
Pernilihan sebuah hmi blazanya menyesusikan dengan kebutuhan penggunanya.
HMI banyak dikomunikasikan depgan PLL, sebagai pensontrol maupun hanya
sebagai monitoring.
HMI yang akan digunakan pads tugas akhir ind adalah HMI dan Produk Waintzk
dengan tipe MTEXT 1ip. Software pendukung HMI ini yaitu Saoftware EasyBuilder
Pro. Software ini berguna untuk membantu penulis dalam mendesain interfoce
HMI dan juga memprogram HML Dapat pada gambar 8 merupakan salzh satu
Grophic User Interfaoce [GUI) pada software EgspBuiider Pro.

Gambar 8. Graphic User Interface

2.6. SEN5SOR

Sensor ialah kemponen yang dzpat digunakan untuk mengubah suaty besaran
tertentu menjadi satuan analog sshingga dapat dibsca oleh suatu rangkaian
elektronik{13]. Sensor merupakan sebuah ziat untuk mendeteksi atau mengukor
sesuatu untuk mengubah varidsi mekanis, maghets, sinar dan kimiz menjadi
tegangan atau arus listriki13]. Senzor sering di manfaatkan untuk pendeteksian
pada saat melakukan pengukuran, monitoring atatpun pengendalian. salah satu
seRsof yang akan digunakan pada alat yang akan dibuat ialah Sensor Reed Switch.

2.6.1. Sensor Reed Switch

i —
—

Gambar 9. simbol Reed Switch




Reed Switch dikenal juga sebagal sensor magnet atau disebut juga dengan relay
butun[14]. Pada dasarnya sistem kerja Reed Switch lalah sebagal pemutus arus atau
penshubung arus. Sensor magnet biasanya akan menghasitkan dus kondisi yang
berbeds jika dekatkan oleh magnel

Jika sensor magnel bardekatan dengan medan magnet maka akan
menghasifkan korndisi aktf astzu menghubungkan arus. like sensor magnet
dijauhkan maks akan menghasilkan ndak zkof aronys sensor ersebut tdak dapat
menghubungkan arus. Hal ini dan sensor magnet tersebut skan memberikan
komndisi keluaran on/off melalui medan magnet yanig ada di sakitarnya[14]. Secara
UL sensor reed switch dikemas dalam kemasan yang bebas dari debu, asap,
atau uap[i4]. Sensor ini disunakan penulis sebagsi indikotor; berfungsi sebagai

penanda bahwasanya cpiinder diposisi moximun atau mnimum

Bab 3. Metodologi Penelitian

3.1. Perancangan

Tugas zkhir ind diswsun untuk merancang secara garis besar mengenai prosés
serta bagian dari alat. Rancangan inidibuat sebagal acuan dalam pembuatan alat
dalam mencapai tejuan yang sudah ditentukan. Adapun perancangan terhadap
penelitian ind terdirt dari perancangan sistem, perancangan perangkat keras, dan
perancangan perangkat lunak.



Gambar 10, Diagram alir



3.1.1. Perancangan Sistem Alat Kerja
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Gambar 11. Perancangan Sistem Alat

Sistem dibuat berdasarkan tujuan yang telah ditentukan, yaita pengendalian
terhadap Cwinder sebagal pendorong produk yang telah dihasilkan cleh mesin
moiging, seria dapat melakukan monitoning hasit dan produk dapat yang dilakukan
melalui peranskat HM| dan Grophic wser interface. Sehingga ketika Cylinder
mendorong produk, maka mdikator skan menyala, dan posisi cplinder ketka

mendorong dapat dilihat pada tampilan Ml atau Grophic Inteifoce.
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Gambar 12. Diagram Blok Input dan Output sistem

Kemudian perlu diketahui juga bahwa input dan output yang akan digunakan
pada sistem ini. Sister dapat di likat pada blok disgram gambar 12. Pada gambar
tersebut, pada gambar tersebut Sumber 220 ACV akan masuk ke dalam Power
Supply 24V, kemudian tegangan 24V menuiu ke PLC Bal int sebagal tegansan
sumber untuk menghidupkan PLC Kemudian darl proses hasil klasifikasi akan
dikirimkan mielalui relay, dan relay akan memberikan sinyal sebagal input kepada
PLC. PLC gkan memproses sinval tersebut dan akan menghasilkan data yang akan
dikirimkan ke HMI, Cyfinger A atau Cplinger 8 dan indikator Lamp. dapat dilihat
arah panah yang mengarah ke arah Blok Lodder Logic Contrallers merupakan
bagian dati Input. Untuk outpet ialah arah panah yang mengarah keluar dari PLC,
maka termasuk bagian sictenm ouTput.

3.1.2. Perancangan Desain Electric

Desain eifciricel Ini dibuat untuk memudahkan proses instalasi vang akan
dilakukan pada mesin. Desain electrical terdini menjadi dua bagian yaitu rangkaian
Power dan rangkaian Kontrol. Dapat dilihat pada gambar 13 dan gambar 14.

12
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Gambar 13. Rangkaian Power

FPada rangkaian ini menggunakan sistem pengaman yang berupa MCB dengan
tipe MCB CEOHC . MCB tersebut di cunakan sebagai sisterm keamanan tengan dan
arus pads rangkaian yang telah dibuat | adapun Sepesifikasi MCB tersebut ialah
dengan Voltage Badng 415 VAC dan Current Ranting 6 A . pemiasangan sebuzh MCB
dengan menggunakan 2 Kabel | ialzh kabel Line dengan warna kabel merab
kecokliatan dan sebuah kabel Netral berwarna biru , kedua kabel tersebut berazal
dari sumber tegangan. Kemudian kabel kedia kabel tersebut mengarah ke pada
Power supply atau menuju ke input surmber pada Power supply . Powsar supply yang
digunakan pada rangkain ini lalah Power supply fipe Omron  SBFS- G10024CD
dengan inputan tegangan sebesar 100 — 240 VAL dengan Arus 2.2 A4

i3
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Gambar 14. Rangkaian Kontrol

3.1.3. Perancangan Sistem Electropneumatic

Barikut Sub perancangan Sistem electropneumato dan part list yang berfungsi sebagal
sistem penggerak pneumatic pads mesin.
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Gambar 15. Rangkaian sistem electropneumatic
Tabel 2. Komponen Pendukung Electropneumatic

Jumiah Keterangan
b 52— way valve
1 Compressed air Supply
x Bouble acting cylinder
4 Distance Rule
4 Oree-way Flow control valhve

3.1.4.

Perancangan Input dan Output pada PLC

Pada sistem pengendalian ind yang digunakan sebagai Controllers utama
ialah PLC, penulis mengpunakan PLC dar produk Omron demgan tpe
CP1LMA0-DR-A yang memiliki 40§ /0 dengan 24 Port inper dan 16 Port ouiput.
Pada sistern pengendalian ini digunakan 13 input dan & output. Adapun alamat
dan cutput dapat dilinat pada tabel 2 dan Tabel 4.

Tabel 3. Alamat input Pada PLC

Momor

Komponen

Alamat Input

Keterangan

1 Push Button

[0

PB_Start

15



2 Push Button I0.01 PB_Stop

3 Pk DUt 0.0z PB_Reset

4 Push Button 1a.03 PE_Emergzncy

5 Relay 004 Trigger_Ready

2 Relay 10.05 Trigzer_Produk_A

7 Relay 1206 Trigzer Praduk B

E Relay lo.o7 Trigger_Produk_¢

3 natay 0.0 Trigger_Produk D
1o fead Switeh 1008 Clinder_A_minimusm
11 RE e Sk 010 Clinder_A_maximum
12 Feed Switch 1L Clinder B minirmum
13 Becd Switch 11.00 Clinder_B_maxinn

Tabel 4. Alamat Output Pada PLC
MNomor Komponen Alamat Output Keterangan

1 Seleniod Valve Q100.00 Clinder A

2 Seleniod Valve Q10¢.01 Clinder_B

3 Lampu qiogo2 Lampu_Start

4 Latipu 1003 Lampu_Stop

5 i Q10004 :&mpu_Emergenc
6 Buzzer C100.05 Emiargency

3.1.5. Perancangan HMI

HMI sebagal media Interaksi antara pengsuna dan mesin. HMI dapat
menyajikan informasi secara regiime yang terjadi pada kondisi mesin atau
sistem. HMI ini akan dihubungkan ke PLC menggunakan R5232_ Software yang
digunakan uniuk mendesain iglah EgsyBuilder Pro. Tampilan pada HMI dibagi
datam beberaps halaman. Berikut ini penjelasan halaman yang akan
ditaripilkan pada layer HMI
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Halaman pertama adalah halaman pembuka. kemudian terdapat "next” entuk
menuju alaman kedua,

Halaman keduz ialah halaman utama dalam sistem monitoring. Halaman ini
dapat menampilkan:

Keterangan wakiu dan enggal secara reslime

2 buah cplinder secara visual

4 buah indikator sensor

3 buah perhitunzan

4 buah tombol push bution secara visual

1 burah tombol operasi manual

I'-.-';'_-'mual mode sehagai operasi manual untuk mengontrol cplinder socara
manial

Event log- sebagai cacatan cylinder a 'dan b melakukan klasifikasi dengan
keterangan wakiu.

eh e B

Monitoring Hasil Produk Dari Mesin Melding

& PHILIPS

NEXT

Gambar 16, Rancangan tampilan awal
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Gambar 17. Rancangan tampilan utama

Manual MODE
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Gambar 18. Rancangan tampilan operasi manwval
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3.1.6. Perancangan sistem pendeteksian menggunakan sensor

SIRE T b

Gambar 19, Disgram alir pendeteksian

Bergazarkan gambar 19 menuniukkan proses dari sebush awal mula
sensor yang skan membaca ohjek kemudian sensor Photoglectric ity akan
mermberikan sinyal pada PLC Omron CPIE | pads tshap ini PLC akan
mermproses dzta dari pendeteksian Part yang berads o atas komweyor |
kemudian PLC akan memberikan Sinyal kepada HMI Melzlui kabel RS23Z - HMI
akan renampilkan data dari sensor yaitu menyals atad mat -

- HmL

mnaw (. PLD CPL

.'-l
[

Gambar 20. Block dizggram pendeteksian
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Drapat dilihat dari block diagram berkut ketika ada beberapa komponan utama
untuk sistem pendeteksian di antaranya sensor Photoelectric , PLC CPIE can
HMIPL _ kelika sensor mendeteksi objek maka sensor akan mengirimkan sinyal ke
FLC , kemudian PLC akan mamproses sinyal tersebut dan akan menampilkan secars
lamgsung ke HMI . hal ini dapat dilakukan terus menerus dan akan ditampitkan
secata realfime pada layar HMI atau PC . Hal yang terpenting dalam sistem
pehdetelsian adalah program PLC Itu sendiri karena dapat bekerja dengan
serneshinga . implaniasi program dimulzl dengan perancangan Ladder dizgram
mengounakan software bawaar dan PLCCPLE yvang akan di transfer menuju pirant
PLC . Berikut penjelasan dari program yvang dibuat adalah sebagai berikut

'-_.:_ Winpals s S |
s s ]

. R
1 .h»—l

Gambar 21. Ladder Pendeteksian

Gambar 21 menunjukkan program PLC sistemn pendeleksian menggunakan
sensor di mana pada Alamat sensor menggunakan 10,03 yang fangsung di serikan
ke alamat output W10.03 _W10.03 marupakan Alamat tampilan pada HMI / yang
mana datanya secara langsung terkirim Malalui komunikasi R5232.

3.1.7. Pengendalian cylinder Melalui HMI

20



Gambar 22, Diagram alir pengendalian cylinder

Hargasarkan Gambar 22 ada beberapa Langkah uniuk dapat menggerakkan
cylinder menggunakan HMI | inisialisasi sistem untuk menghubungkan antara
sistem PLC dan sisterm HML Jika antara tampilan sudah bisa terkoneksi sudah dapat
menampiliian layer pads HMI. Lalu pilih input pads layer HMI untuk menjalan kan
salah satu cylinder _ fika memilih cylindar A mizka Selaniod valve akan aktf sehingga
dapat menggerakkan actuztor . Ada beberapa inisizlizast sistem yang periu
dilakukan sehingga sistem dapat terhubung di antara seperti menambahkan afat
pada imput hmi dan menambahkan input pada program PLC.

= re e = TR

MODE MANUAL

Gambar 23. tampilan HMI mode manual

Berdasarkan gambar 23 ada layar bhmi terdapat beberaps tombol visual sntuk
mengaktifiian cylinder . umtuk mengakiifkan oyiinder A maka dengan tombol
CLY_PART1_A dengan Alamat W70.00 dan untuk mengaktifican cylinder B maka
dengan menekan tombol CLY _PART2 B dengan Alamat pads PLC W70.00 - tombol
tersebut bervpa togsle switch

x wnd i = Pt
m— {4 17—
[ T |
v 1‘1 i b ||
#E e
2
L} AR L =Rl L A
e — it —
Wiz el wieee
T e

-

Gambar 24, Ladder pengendalian cylinder modern manual
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Adas beberapa hal yvang harus dilakokan untuk mengaktifkan cylinder tersebut
yaitu salahmya dengan program PLC. Ada beberapa alamat yang harus-di masukkan
sepert W3A0.02 yaitu tombol start pada HMI |, W30.01 yaitu tomboi manual pada
Hil , WAOL00 yaitu Tombol untuk mengaktifkan cylinder A dan W70.01 adalah
tombol untuk mengaktifkan Cylindar B . pada gambar 24 dapat diketahui bahwa
ketoka untuk mengaktifkan mode manuzl maks kondisi mesin dapat keadaan stap
dan dalam keadaan mode manual |, jika kondisi mesin dalam keadaan sedang
berjalan, maks tombol manoal tdak bisa ditekan.

3.1.8. Sistem dapat memproses data dari hasil klasifikasi

. 1y &

@amhbar 25, diagram alir proses dari hasil klasifikasi

Berdasarkan gambar 23 sistem klzsifikasl adatah sebusah sizstem kamers,
yang dapat dasarnya untuk memilah atau mengklasifikasikan produk . sistem
kamera dihubungkan dengan relay 5 sebagsi Output dan sistem kamera tersehut
2dsz 3 relay vang digunakan sebagai cutput pada sistemn kamera yaitu relay produk
a, relay produk B dan relay produk NG | ketiga relay tersebut akan di huburgkan
kepada input PLC melatui Kontak NO dari Relay tersebut | setiap kontak Relay yang
terhobuns pada PLC akan menjadi input dan akan menjadi Irigger uniok
menialakan sebuah program .

x



Gambar 26. block diagram Proses dari hasil klasifikasi

Berdaczarkan gambar 26 terdapat beberapa komponen yang dapat memproses data
klzsifikasi yaitu relay sebagai input yang terhubung secars langsung terhadap PLC | dan
PLC akan memproses dari input yang masuk ke PLT | Jika refay akof maks PLC akan
menjalan sebuak program untuk menghidupkan refay output dan menghidupkan
solenoid valve yang digunakan untuk menggerakkan cylinder .

3.1.9. Perancangan sistem pemantauan jumlah Melalui HMI

= e

—_—
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Gambar 27. Diagram zlir Pemantauan produk

Hargasarkan perancangan sistiem pemantauan pada flowchart tersebut dapat
diketahui inisizlisasi PLC dar HWI yang sangat perlu dilakukan seperti mamberikan
Alamat terhadap setiap input dan output . Komveyor on untuk mengantarkan atau
menjalan sebuah part atau beds yang berada di atas korveyor tersebut hinggs
samipai ke sebuah sensor part . Ketika sensor part mendeteksi adanya sesuztu stau
part tersebut maks konvayor akan off Pada saat yang bersamaan sistem kamerz
akan melakukan klasifikasi dan jika sudah selesal melakukan kasifikasi maks akan
mengeluarkan sinyal atau data berupa relay . relay akan memyala dan mengirim
pearintah ke PLC bahwa part yang sudah di kiasifikas) sudah berjalan . Ketika reiay
produk 2 menginm perintah maka sensor produk @ akan mendeteksi produk
tersebut Gan menginmkan data ke PLC | begitu juga dengan relay produk bmaks
sensor produk B akan mengirikan data ke PLC . Kedka PLC sudah menerima data
tersebut maka PLE 2kan membacs data tersebut dan menam bahkan dats tersebut
k2 Tampilan pada HMIL .

3.2. Alat dan Bahan (Opsional)

FPada sub ini membahas mengenai tantang lokasi dan bahan-bahan yang akan digunakan
untuk pengerizan tugas akhir ini, gi antaranya sebagal bertkut -
1 Lokasi
Lokasi pengerjaan tugas skhir ini skan dilakukan di FT. Philips Kota Batam
2. Alstdan Bahan
Adspun alat dan bahan yang akan dipergunzksn dzfam tugas ini, di
ahtaranya sebagai berikut: a. Sensor Reed Switch

b. Relay
. HMI
d  PLC

Tabel 5. Estimasi Biaya

No. Alat/bahan Harga Satuan (Rp.) | Jumiah [Total (Rp.) | Keterangan
1 |PLC Cmron Cpll ~ i ) Dizedizkan
M40 -DR-A pertsahazn

2 |HMI Wainiek ) i _ )

MTEO O

3 |Relay - - - Dizzdigksn
DETUSENIEN
4 |Power Supply 24 V - - - Dizzdizkan
panssahasn

24



5 |Reed Switch - - - Diz=diakan
perusahazn

& |CylinderSMC Dizadizkzn
COM2L32-300AF perusahaan

7T |Selenicd Valve - - - Dizadizkan
o=ruszhazn

& |Push Button - - - Dizedizkan
perusshasn

Totai

3.3. Pengujian
3.3.1. Pengujian Pendeteksian produk menggunakan sensor

Tabel 6. Pendeteksian produk menggunakan sensor

Fengyinn Pendrtebsian Bogd Wergprabm S
1 ) ] 1 | S ] rd [

Faarme Prodalk

i
B

Ptk A
Preshib §

3.3.2. Pengujian Sistem Electropneumatic

Tabel 7. Pengujian Daya terhadap Sensor Reed Switch
Pengujian Daya terhadsp Sensor Resd Switch

1 2 3 d )
Kompenen

Sensor Reed Switch
1
Lensor Reed Switch
2

Lensor Reed Switch
3

Senzor Reed Switch
-

Tabel B. Pengujian Daya terhadap Lampu dan Buzzer

Pangeujian Daya terhadap Lampuo dan Buzzer

25



Kompenan

Lampu Stort

Lampu stop

Lampu Emergency

Biizzer

Tabel 9.Pengujian Daya terhadap Seleniod Valve

engujian Days terhadsp Sefenoid Vaive

Kompenen

Selenoid Volve 1

Selenoid Vole 2

Untuk menghitung total daya dari pengujian yang telah di lakukan dapat dirurnoskan:

TOTAL DAYA = jumiah rata — rata dari seriap pengujian komponen
Tabel 10. Pengujian Jumiah pergerakan Cylinder dalam 1 Siklus

N TEKANAN JUMLAH PERGERAXAN SLINDER
1 02 MPa
2 0.5 MPa
3 0.7 MPa
M 0.8 MPa

3.3.3. pengujian integrasi HiVI
Tabel 11. PENGUIIAN PINDAH LAYAR PADA HMI
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Halaman Pengujian {s)
Al Halamian Tujuan

P2 |3 [&| 5|6 ]F | 8|9 |18

Home | Mode Alite I

Screen )
Mode Manual

Pada tabel & Pengujian defoy pindah layer pads halaman 2wal ini untuk
mengetahui besarnya delay waktu ketiks berpindab ke halaman aute dan mode
manual. Pangujian ini difakukan menggunakan Stopwatch.

Tabel 12. PENGUNAN PROSES FILTRAS| PADA MODE MANUAL
PENGLIIAN PROSES FILTRAS! PADA MODE MANUAL

Komponen Eeadzan Bespon

|2 |3|4 |56 |[F|&|5)10

Cylinder 1 Maksimum

Minimom

Cylinder 2 Makstmium

Minimum

Lampu Start | On

Off

Lampu Stop | On

Off
On
Lampu Off
Emergency
Buyzzer on
Off

27



Pada tabel 7 Fengujlan monitoring proses filtrasi oleh HMI pada mode manual
berjalan dengan mengakifkan masing - masing komponan dan perubaban warna
pada indikator komponen meanonjukkan perebakhan komndisi.

3.3.4. Pengujian integrasi sistem kamera terhadap system PLC

Tabel 13. PENGUIAN RESPON SISTEM CAMERA TERHADAP 5ISTEM PLC
PENGUIIAN RESPON SISTEM CAMERA TERHADAP SISTEM PLC

Pengujian (=)
Kamponen
1213 |#|5|e|F|B8|9] 25| 311
Relay 1
Relay 2

Pada tabel 8 pengujian respon sistem karnera terhadap sistern PLC untuok mengetahui
waktu terhadap komunikasi sisteny tersebut

3.3.5. Pengujian perhitungan produk melalui hmi
Tabel 14. Pengujian Perhitungan Produk Melalui HMI

Pengrjian pehitunges Pl Seygnesa ki ()

Sy pe— i T T & | T | &1 B | w0 |
Fredid | T T T T
Preeiii B 1 i
_ Broduk M - | | !
Bab 4. Hasil dan Pembahasan
4.1, Data Hasil Penelitian
Tahel 15. Hasil Pengujian Pindah Layar Pada HMI
[ e Ib : = | “.-1.-” T | i W L" = I
— E—- II:: -'::..h-h i Jﬁ?_*."hn.:l o] e, | l-:\—: nﬂ-.-: jEE=ikii Fuu =

Tabel 16. Hasil Pengujian Proses Filtrasi Pada Mode Manual
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Tabel 17. Hasil Pengujian Respon Sistem Kamera Tahaﬂﬁpsmem PLC
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Tahel 18. Hasil pengujian daya terhadap setiap output
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4.2. Pembahasan

Pada bab ini akan memaparikan téntang hasil realisasi atau implantasi dari
perancangat yang telah dibuat serta permbabasan mekgenal cars merealisasikan
rancangan tersebut dan terdapat beberapa hasil pengujian yang telah ditakukan.

4.2.1. Hasil pengujian pendeteksi produk menggunakan sensor
Tabel 19, Hasil Pengujian Pendektesian Produk menggunakan Sensor

Hzsil Pengujian Mangguengkan
Nomaor Penguian ke Produk yane di ufi Sensar
| Terbacs Tldak
1 ScewRing Merah 3 o
2 2 Scewhikng Merah I X L

2%



3 3 EroyRing Merah 1 a
4 4 Sr_ewﬁ.kx:g Merah [ i o
3 5 ScewRing Merah i B
£ g | ScewRing Merah 1 a
T 7 | scewRmgmersn | 1 o
& | & | scewmmgMersh | E o
g -] scavri;ng Marzh | 1 a
— 30 b o Mecsh 2 .
11 iz | 1 a
12 2 ZcewSingUngy | Y a
13 13 Scewﬁj_n_g L_Ifu_zu_.i i a
| Srewfing Ungy | 1 o
1= 15 ScewRing Ungu 1 a
16 15 ScewSing Ungl 1 o
17 17 Scewding Ungs 3 o
18 | 1E T Scewding Ungs [ 3 o
13 | 19 ScewSing Ungy [ 1 a
2@ | 20| ScewRingurgu 1 g

Pendektesian model objek ini dilakukan dangan 2 warna oblek | yaitu screwring
merah dan screwrning Ungu . 2 model tersebut divji sebanyak 10 kali apabilz
terdeteksi maka terhitung 1 dan jiks fidak terhitung maks aksn 0. pengufian ini
dengan model objek yang namun terdapat perbedaan wama pada modef tersebut

Pads tabel 19 dapat dilthat Produk A dan-Produk B raemiliki keakuratan 1005
hal tersebut dapat terjadi karena kedua produk menggunakan bBahan yang solid
atauy warna pekat | Sehingea Cahaya optik dari sensor tdak dapat menembus

Warna alau scrawring tersebut
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Fambar 28. Produk saat terdeteksi Oleh Sensor

FPada gambar 28 dapat menjelaskan bahwa sensor sedang mendetaksi sebuah
part yaitu screwring ungu , Adapun dengan pada sensor tersebut memiliki
indikator pada sensor yaitu lempu hijau dan lampu merzh . jiks lampe hijzu saja
menyala itu menandakan bahwa sensor tidak sedang mendeteksi objek , jika lampu
merah itu menandakan bahwsa sensor sedang mendeteks) ebuah objek ataw part

Pada sast sensor sadang mendeteksi sebuakh part dan menyalakan kedua
latnps pada s3atitu juga sencor mengirimkan sebuah sinyal atau dapat dikatakan
saat sensor aktf maka akan di kirien k2an sebuah data 1 ataw 2kdf kepada sisteen
FLC yang dapat dilinat pada Gambar 29

¥ T
|g! [P lume P Fiagrem 1)

{
ESallan M - M|

g M:‘.: fr—

ambar 29. Sensor sedang mendeteksi produk pada sistem PLC

Dari gambar 25 dapat dilthat: 5en_ Part adalah sensor Inisial dari sensor Part yang
berafanat 10.03 yvang di hubungkan langsung terhadap Output W10.03 | W10,03 adalah
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Alamat indikator pada HMI |, Ketika sensor mendeteksi mana: bhmi Juga dapat
menampllkan atau mengaktfkan lampo indikator Sensor Part secara virmual dan real-
Time yang dihubungkan melalui kabel B5-232 _ hal int dapat dilikat pada Gambar 20

=@ @ =@ =@ @

Hiltﬂ]"'ﬁl'l‘l'. rm'm-u. I-'I'H.IH. -.I.i'f.l. I.P:Ii.'rl.

MDA || PRI R

Gambar 30. mendeteksi Part dan menyalakan indikator Sensor Part Pada HMI
4.2.2. Hasil pengujian Electropneumatic

Padz dasarnya sistem elekiro Pnéumatic terdin dari beberapa kompoenen di antaranyz
kownpresor | regulator , selenoid valve ; PLC dan actuator

Terdapat beberaps: sensof pada sebush rangkaian  electropneumatic
diantaranya reed switch dan Photoelectric sensor . kedua sensof fersebut
digunakan sebagail input pada rangkaian eleciropneunatic inl - pada rangkaian
glectropneumatc inl terdapat juga sebuah ocutput yang berupa sebuah cylinder .

input dan output tersebut dikendsiikan melalui sebuah Controllers yaitu sebuah
PLC.

Adapun program sistem Preumatic pada PLC sebagal perikut & Gambar dibawah ini
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Gambar 31. Ladder diagram

Dari gambar 31 dapat dilihat sebuah program untuk mengendalikan sebuah
cyfinder dengan cara harus mengakbfkan WE50.01 adafah nput uniuk
mengaktifkan sebuah cylinder 1 pads program ini - untuk mergaktiflean oglingder 2
dapat dilihat WE0.00 sebagal input untuk mengaktifkan cylinder 2.

Pada hal ini keduz output tersebut dihubungkan terhadap relay yang di

hubungkan dan dikendalikan melaloi PLC | relay tersebut dihubungkan terbadap
sebush solencid valve 5/ untuk mengendalikan sebuah cylindar
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Dalam hal ini penulis melalukan pengujian urtuk mengukur tegangan |, arus
dan daya setiap komponen yang terpasang pada rangkaian electropnesmatic
berikut penulis menampilkan hasil  pengukuran yang telah di
menggunakan alat ukur Mult meter

capatkan

Srmee
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4.2.3. Hasil integrasi hmi

Fada sub bab inl akan menjelaskan mengenal pengaturan pemrograman pada
dan fungsl tombol serta indikator yang terdapat pada tampilzn HMI 2eseal dengan
diagram Ladder pada PLC. Paga tampilan UM terdapat lampu indikator serta visual
gambar cylinder dan konveyor yang mewskill kejadian pada simulasi secars
realtime . software yang digumakan pada penguiian tugss akhir  inf jalah
EasyBuilder _ Adapun untuk Alamat inpit — output pada Software EasyBuilder
dizesuaikan dengan Alarnat fnput dan output yang CX — Programenar yang
dittuhkan pads PLE

Mo | Tampilan Pemrograman HMI Keterangan
1 s R A— Berikut konfigurast awal
i ——— pada aplikasi
e : EasyBuilder
= ek menggurakan
== = 77 komunikasi RS-232
e T e |
el .
==L

-hakaman permibuka
Wang menampitkan
judul sistemn dan logo
PT tersebut
-pads tamipilan
tersehut terdapat
= : : function  key  yang
. — - dibitang untuk
menyederhanakan
tampllzn , funchion key
fersebut berfungsi
untuk berpindah ke
halaman selan|utnya
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-tanggzal dan  waktu

mengounakan Dateand.
ome display _
- label  setiap

indikator mengzunakan
text

- indikator
seflap SERSOT
menggunakan

hitlamp

- indikator
eylinder dan konveyor
menggunakan bit lamp-
Totmbol Emergency dan
awitch analog
mengsunakan  togsle
switch , tombol start
dan stop mengguhakan
memaontary .

- data  setiap
produk. menggunakan
niumarik

Setiap tombol output
pada mode

marnual
menggunakan function
togglhe switch .
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Gambar 32. Tampilan Pengamatan Indikator Relay dari hasil klasifikasi

Pada gambar 32 tampilan pengamatan indikator lampe menggunakan adres
W_Bit dan mengsunakan Alamat 0.04 pada kolom read adres. Area variabel
menyatakan bahwa varisbel yang difungsiksn sebagai output Kemudisn disertai
adres yaitu Alamat output vang akan dibaca oleh hmi yang dikirimkan dari PLC.
Sehingga Alamat indikstor refay pada hmi bernilai 1.

Tabel 20. Hasil Pengujian Mode manual
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Pada tabel 20 mienjelaskan mode manuzl pada HMI dengan hasil rata — rata
berhasil atau berhasil mengaktfkan setiap komponen sedap komponen mermiliki
keakuratanmya sepert Clynderl | oylinder 2, Lampu Stop, lampu Emergency dan
Buzzer memiliki Ongkat kKeberhasilan 100% | tetapi saat melalukan pengujian
terhadap lampu start memiliki Tingkat ke skuratkan hanya 90% . hal ity dapat
terjadi dikarenakan komunikasi menggunskan BS 232 vang terlepas dapat di likat
padz gambar 33,

04ty MODE MANUAL BV B IIAT

-——

Gambar 34. tampilan mode manual
Pada gatmbar 34 dapat dilihat terdapat beberapa pilinan tombol yaitu
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CLY_PARTL A, CLY PART2Z_8 ,RED LAMP , GREEN_LAMP, ORANGE_LAMP,
BUZZER , dan CONVEYOH , adres tomibol tersabuat dapat dilihat pada tabel 21
Tombol fersebut berfungsi sebasal tombol akbfasi Melaiuln BHMI yang di
komunikasikan Melalui kabel BS 232 dengan PLC .

Tabel 21. Address tombol Pada HMI

Tombol Input addres HMI
CLY_PARTL_A W70.00
CLY_PART2_B W70.01
RED_LAMP W70.02
GREEN_LAMP W70.03
ORANGE_LAMP W70.04
BUZZER W70.05
CONVEYOR W70.06

Gamhbar 35. Address pada hmi

Untuk mengasktfkan sebuah cylinder harus membuat tombol Address pada
HMI yaitu W70.00 dengan Function Tombol ialah Toggle . Kemudian Tombol
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Tersebut harus ditambahkan ke dafam Sistem PLC agar dapat memproses refay

yang mengaktifkan solenoid valve can mengerakkan cylinder
i AR E wE0.6a PLY _FRET
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R

Sl
WIT AE
!
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Gambar 36. Ladder Diagram menggerak cylinder dengan tombaol pada HMI

4.2.4, Hasil integrasi sistem kamera terhadap system PLC

Sistem kamera terhadap system PLC ialah sesuatu komunikasi antara sistem
output kamera dengan input pada PLC . komunikas] tersebut menggunakan relay
yang berfungsi sebagai hasil klasifikasi dan sistem kamera. Ada 3 buah relay yang
di aktifkan oleh sistem kamera yaitu Relay Produk A, Belay Froduk B dan Produk
MG . 3 kKetiga relay tarsebut di hubung secara normal open terhadap sistemn PLC
sehingga Metks sistem camera dapat mengaktfkan relay dan PLE dapat membacs
sebagai input.

Tabel 22. hasil pengujian pembacaan relay terhadap PLC

P LN R RATTH NS LR MRS TR D TR M
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Tabel 22 menfelaskan bahwa sistem kamera dapat mengirimbkan simyal melalui
refay dan memberikan sinyal terbadap Sistern PLC . relay 1 dan relay 2 miemiliki
rata-rata pembacsan wakiu di bawah 1 detk

4.2,5. Hasil pengujian perhitungan jumlah produk
Pada pengujian ini penulis menggunakan 2 buah produk untuk ojikan dalam perhitungan
jumilah produk.

Tabel 23. hasil pengujian perhitungan Produk menggunakan HMI
Pengujian Perhitungan Produk Menggunakan HMI
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Hzzil Pengujian Perhitungan
& duk Padz HMI
Momar ?anﬂ;mn Produk yang di ufi Produk =
Terhitung | Froduk Tidak Terhitung
1 1 LoewRing Meah 1 a
¥ 2 ScewRing Merah 1 a
3 3 ScewRing Merah i a
4 4 ScewRing Merah 1 a
5 5 ScewdRing Merah 1 a
b 6 ScewhRing Merah 1 a
7 T ScewRing Merah ] 0
8 B ScewRing Merah 1 a
g 9 ScewRing Memah 1 a
I 10 ScewRing Merah k- a
11 1 Scewfing Unga 1 a
1z 12 Scewfing Ungu 1 a
13 13 ScewRing Ungu 1 a
14 14 ScewRing Ungu ] 0
15 15 Scewding Ungu 1 a
15 15 Scewding Ungu 1 ]
17 i7 Scewfing Ungu 1 o
18 18 ScewRing Ungu B 0
-] 19 ScewRing Ungu 1 a
20 20 ScewRing Ungu 1 a
21 at Prodisk NG | a
1z il Produk NG 1 a
23 23 Prodiuk NG 1 a
24 4 Produk NG 1 a
15 5 Produk MG B 0
26 28 Produk NG 1 a
ri 27 Prodiek NG 1 ]
28 I8 Prodisk NG ] a
9 3 Produk NG 1 a
3D 0 Produk NG 1 a
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Pada tabel 23 dapat diketabhui bahwasanya produk terhitung semua pada
akurasi 1008 datam 20 kali pengujian terdapat beberapa produk yvang di uji sepert
produk A, Produk B dan Produk NG . hal ini dapat di tampilkan pada tampilan HMI
dapat dilihat pada Gambar

| m. e m..i.....m'\ wa -.-m'..-.. '-q
-, |

" - BTN § Epaun RERTRES =
mﬂ_ﬂlf' mt. mﬂlhl. “‘l'l-" “I"I.

Gambar 37. Tampilan HMI

Padz gambar 37 menjelaskan beberapa tampilan indikator dan juga tampilan
kotak perhitunszan [umlah produk - terdapat 2 buah kotak alah Produk & | Produk
B dan Produk NG . seluruh kotak padas tampilan Hmi menggurakan Function
Mumeric sebagai Peryimpan sabuah Data dan dapat dilihat pada gambar untuk
melinat konfigurasi Fada aplikas! EasyBuilger Tersebut
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Gambar 38 . Address Produk A

Pada gambar 18 menjelaskan beberapa address yans akan digunakan uniuk
menghitung produk |, salah satunya islah produk A © ftur read pada Numeric
functon izlah sebagai Address pada Hmidan luga pada PLC . Address produk &
iatah 010, untuk produk B iatah D20 dan Produk NG adalah D30 .
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Gambar 39. Ladder diagram perhitungan Produk

Pada gambar 39 _ terdapat input yaitu WS0.01 dan WED.00 Sebagai Step
Terakhir Pada Program yang Tekah dibuat ofeh penulis . dapat dilihat pada Ladder
diagram tersebut bahwa Alamat W50l menggunakan Mormaly Open (N/O)
dengan differeantate Down , pada fungsi nt akan membacs kondisi tersebut Ketika

kontak tersebut hidup dan man Kembali secara saat

Pada Ladder dizgram terdapat 2 buah output, lalzh D10 dap D20 dengan mengsunakan

instruksi binary Incremant
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4.2.6. hasil perancangan Desain Electrical

Pada sub bab ini menjelaskan tentang hasil realisasi dan desain electric yang
telah dibuat dengan perencanaan sebelumnya . ada beberapa bagian komponen
di antaranya MCE, Power Supply , FLC, relay dan terminal Blok .

Gambar 40 rangkaian Pada panel

Pada gambar 40 marupakan hasil reslisasi dan elemen Electrical besarta
seluruh kompaonen yang telah terpasang pada panel . panel Box digunskan sebagal
media peletakan komponen yang di dalam terdapat 1 buah MCB untuk pengaman
surnber listrik | 1 buah Power Supply untuk mengubah tegangan AC 228V menjadi
O 24 Volt , B bush relay sebagai output yang di hubungkan ke beberapa komponen
output dan 1 buak PLE Omron CPLIE Ne0 sebagsi pusat penerimaan dats sensor
maupun HMI dan mengirimkan data keluaranmya terhadap Relay dan HMIL. pada
dasarnya panel Box ini akan difungsikan sebagai zlat monitoring yang bisa
digunakan untuk memantau secara langsung
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Gambar 41. Sensor Omron

Padz gambar 41 terscbut merupakan gambar komponen Input yang gi gunakan
padz PLC dan menghubungkan pada 4 bush sensor reed switch yang terpasang
pada bagian Input yvang difungsikan sebagal mengetahul posisi cylinder baii datam
keadsan terbuka maupun tertutup | ada 3 buah sensor Omron E3Z-81 yang
terpasang pada hagian input yang di fungsikan sebagai sensor pendeteksi barang
dan Juga ada 2 buah Relay yang terpasang pada baglan input yang berfungsi
sebagal pengirim cata darl sebuah system kamara .

(Nem et I e — .
. Lo S G pCe ey )

Gambar 42, Input PLC

Pada gambar 42 tersebut merupakan gambar dari input PLC dengan cars
menghubungkan beberapa komponen input . pada gambar tersebut mendapatkan
tegangan 24 V DC | melanjutkan Command PLC dihubungkan ke tegangan negatf 0
VDL dari Power Supply - Alamat input PLC terfetak pada 103 1004 [0.05 | 1006
CNGO7, 1008, 10.08 1010 dan 1011 yang terhubung pada relay |, sensar Omron
E3Z — 81 dan sensor Reed switch . seluruh nput PLC akan terhubung melaloi
terminal blok yang mendapatkan tegangan 228 VDO gari keluaran Power Suptly |
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Gambar 43. Output PLL

Pada gambar 43 merupakan gambar dari output PLC yvans digunakan dan cara
menghubungkan pads Belay yang terpasang pada panel control - ads beberapa
kompenen outpul yang terhubung ke PLC yaitu lampu hijau | lampu merah , lampu
oran , buzzer, 2 buah selenoid valve dan 1 buah motor .

4.2.7. Hasil realisasi perancangan software PLC

Fada sub babint menjzlaskan mengenai realisasi perancansan perangsat lunak
[sofoware) PLC. PLC yang digunakan untuk tusas akhir ini merupakan PLC Omron
CPIL-Ned yang didukung dengan software CX- Programmer menggunakan Bahasa
Ladder dizgram . daftar Alamat input yang di gunakan sesusi dengan perancangan
yang telah buat

Gambar 33 mempeflihatkan salzh program Ladder untuk sensor terhadap tampilan
indikator pada himi .
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Gambar 44. program Ladder diggram tampilan HMI

Pada gambar 44 W10.03 adalah Alamat sensor Part pada tampitan hmi dan
Sen_Part dengan Alameat | 0.03 sntuk Alamat pada PLC. Pada Ladder diagram ini
menunjukkan Sen_Part sebagai input dengan tipe kontak Mormaly open (N/C)
digungkan untuk menghidupkan indikator sensor W10.03 pada tampilen HMI
Ketika input San_Part bernifai 1.
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Gambar 45, Program Ladder diagram Untuk Tampilan produk pada HWI

Pada gambar 45 . Program Ladder diagram untuk menampilkan produk pada
HMI . WSD0.01 adalah step awal Langksh terakhir pada program Ladder untuk
membuka cylinder produk A dan berfungsi sebagai input pada program Ladder ini
. Alamat D10 difungsikan sebagai output pada PLC vang digunakan untuk
mermyimpan data . peda Ladder diagram tersebut mengounakan fungsi Binary
Increment dan fungsi ini digunakan untuk menambahkan +1 terhadap data DI0 .

Gambar 45 menjelasikan bahwasanya W50.01 sehagal input dengan tipe
kontak normaly open diff Down . kontak tersebut akan aktifkan Ketika konziak
bernilai 1 kemudian mat sesaal , Kelks kontak man kembali maka input tersebut
agkan mengirimkan sinyal ke Data D10 .
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Bab 5. Kesimpulan dan Saran

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan Hasil Pengujizn Adapun kesimpulan adalzh -

1 Spcara keseluruban hasil pendeteksi produk menggunakan sencor
dapat terdeteksi skurat 100 % dengan Part solid .

2. Penggunaan sistetn electropneumatic secars automasi  datam
pencklasifikasian produk dapat mengurangl kesalahan manusia
dalam proses klasifikasi.

3. Padas hmi mode manusl terdapat Keakuratan sebesar 50 % dan
kualitas kabel B3 Z32 sangat mempengarull uniuk komurikasi
antara PCdan PLC .

4. Sistem Kamera yang berups output relay sangat baik dalam

mengirimkan data terhadap sistem PLC . hal ini memibantu dafam

pengambilan Informasi dari proses kiasifikasi produk.
5. Pemantauzn jumizh produk pada HMI dapat memonitoring secara
real-time

5.2. Saran

1. Sisterr pendeteksian harus menggunakan perangkat HMIE agar kebih
mempermudah dalam menjalankan sistem tersebut

2; Komunikasi antara PLC dan perangkat PC seharusnya menggunakan kabel
R5-232 yang lebih berkualitas.

3. Menggunakan WMCE yang sesual dengan kapasitas pada Panel dengan
menzgunakan MCB 24
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Lampiran Hasil Perhitungan Jumiah Produk Melalui HMI
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