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ABSTRAK

Conveyor merupakan komponen yang penting pada industri yaitu berfungsi untuk
memindahkan barang dari satu tempat ke tempat yang lain. Conveyor digunakan di
industri untuk transportasi barang dalam jumlah besar dan berkelanjutan. Conveyor
yang sering digunakan di industri adalah jenis.belt. Untuk menjalankan conveyor
diperlukan sebuah kontroler sebagai pengendali sistem secara otomatis. kontroler
yang umum digunakan di“industri adalah PLC (programmable. logic control),
dikarenakan tahan untuk penggunaan dalam jangka waktu yang lama.dan dapat
beroperasi dengan cepat.PLC dapat bekerja secara otomatis jika terdapat program
didalamnya.Ladder diagram merupakan salah satu jenisipemrograman pada PLC
yang .memanfaatkan diagram listrik untuk membuat programnya. Metode ini
merupakan metode untuk membuat program secara bertahap dari awal hingga akhir
dengan memanfaatkan hubungan antara.input dan output. Sehingga mempermudah
pembuatan dan tracking kesalahan dalam pembuatan ladder diagram.Pada Tugas
Akhir ini salah satu pemanfaatan kontrol PL.C sebagai pengontrolan mesin sortir
ketebalan logam dan nonlogam jenis PLC Workeell.

Kata Kunci : Conveyor, PLC, Ladder Diagram, Sequence Chart
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ABSTRACT

Conveyor is an important component in the industry that serves to move goods from
one place to another. Conveyors are used in industry for large and sustainable
transport of goods. Conveyors are often used insindustry is a type of belt. To run
the conveyor required a controlleras a system. controller automatically.
Controllers commonly used in‘the industry is PLC (programmable.logic control),
because it is resistant to use in the long term and can operate quickly."PLC can
work automatically if there is.a program in it. Ladder diagram is one type. of
programming on the PLC that utilizes electrical diagrams to-create the program.
This method is a method to-make the program gradually from start to finish by
utilizing the relationship..between .input and output.. So..that. facilitate the
manufacture and tracking error in making ladder diagram. In this final project, the
use of PLC control to control metal and non-metal thickness sorting machines with
the PLC Workcell type.

Keywords: Conveyor, PLC, Ladder Diagram, Sequence Chart
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BAB |
PENDAHULUAN
1.1  Latar Belakang

Otomasi industri merupakan salah satu perkembangan teknologi dalam
bidang industri 4.0, agar dapat menciptakan-sistem kerja yang cepat, efisien dan
efektif sehingga menghasilkan .optimalisasi hasil produksi. Dengan cepatnya
perkembangan teknologi,~di.dalam industri sekarang telah banyak menerapkan
teknologi secara otomatis. Otomasi dalamindustri menggunakan PLC merupakan

salah satu systemyang sudah dilakukan dalam system operasi industri.

PLC merupakan sistem kontrol yang banyak digunakan oleh berbagai jenis bidang
industri, contohnya adalah “tndustri kimia, otomotif dan pertambagan karena
penerapanya telah teruji secara fungsi dan durabilitas. Dalam penerapanya PLC
merupakan sistem yang dapat.mengeksekusi dan memonitor proses yang sedang
dilakukan.

Proses sortir barang merupakan sebuah-proses yang bertujuan untuk
memsisahkan barang yang tidak sesuai dengan. kriteria dari barang yang sudah
sesuai dengan ketentuan nya.Saat ini perkembangan teknologi dalam menyortir
barang ‘telah berkembang “dengan menggunakan alat yang dirancang seperti
conveyor untuk mempercepat proses produksi, efesiensi waktu dan tenaga, serta

keakuratan menjadi factor yang penting.

Pada tugas akhir ini akan dilakukan pemograman PLC mesin sortir logam
dan non logam jenis dual konveyor untuk proses menyortir ring dengan ukuran
ketebalan ring'yang akan dipisahkan.Dari pembahasan diatas penulis membahas
pemrograman PLC dan perlunya.PLC sebagai kontrol agar.dapat berfungsi sesuai

dengan penyortiran yang dirancang.
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E

2.

1.

2.

3.

Perumusan Masalah

Permasalahan pada laporan Tugas Akhir ini didasarkan pada permasalahan yang

dikemukakan seperti:

Bagaimana merancang sistem otomasi pada mesin sortir logam dan non

logam ?

Bagaimana cara membuat program sistem pada mesin Sortir logam dan

non logam dengan PLLC menggunakan sofware PLC- CX Programmer?

Bagaimana melakukan pengujian kehandalan sistem dengan program yang
sudah dibuat ?

Tujuan

Adapun tujuan dari pembuatan Tugas Akhir.ini adalah:

Mahasiswa dapat merancang sistem mesin sortir logam dan nonlogam.

Mahasiswa dapat memprogram PLC Omron CP1E dengan metode ladder

diagram pada plant dual conveyor:
Mahasiswa dapat mengetahui tingkat kehandalan sistem yang dirancang?

LLuaran

Dengan adanya Tugas Akhir ini, maka diharapkan mampu memperoleh luaran

sebagai berikut :

Laporan Tugas Akhir berjudul “Pemrograman PLC pada mesin sortir
logam dan nonlogam jenis Dual Conveyor” yang dibukukan agar dapat

menjadi referensi mengenai program PLC.

Alat yang dikembangkan dapat digunakan sebagai media pembelajaran
mahasiswa Teknik Elektro Politeknik Negeri Jakarta, khususnya
mahasiswa D3 Teknik Listrik dan D4 Teknik Otomasi Listrik Industri.

Video penjelasan alat dan cara kerja alat mesin sortir logam dan non loga
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan
Programmable Logic Controller pada plant dual konveyor bekerja dengan
baik sebagai pengontrol input dan output plant. Serta dengan PLC dapat
menyimpan data input berupa.data waktu, jumlah dari kegiatan plant dual
konveyor.
Sistem penyortirbarang yang telah diuji dengan metode sampling sebanyak
10 kali telah bekerja sesuai dengan “deskripsi kerja plant yangutelah
direncanakan.
Miniature sortir barang logam dan logam (Dual Conveyor) terdapat 2 mode
pengoperasian yaitu mode automatis dengan menggunakan tombol start dan
stop pada HMI dapat bekerja secara mandiri tanpa harus diatur sesuai
deskripsi dan mode manual dengan_menggunakan tombol-tombol pada
display HMI.
Sistem dual conveyor menggunakan sensor ketebalan dengan 2 sensor
optocoupler yang mendeteksi pergerakan lubang pada heigh gauge sehingga
sensor memberi sinyal pada input PLC.

Saran

Pastikan koneksi antara peralatan input dan ouput sudah benar dan
sambungan pada terminal tidak kendor/goyang karena kesalahan pada

sampungan dapat berpotensi merusak peralatan ataupun sistem.

. Apabila‘akan dilakukan pergantian alat /perangkat input dan ouput plant

diharapkan“harus_menggunakan:peralatan.yang sesual dengan.spesifikasi

PLC agar tidak merusak komponen utama kontroler PLC
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