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ABSTRAK 

 
Proses produksi keramik secara manual tidak dapat memenuhi kebutuhan 

pasar/konsumen. Pengamatan kualitas dan kuantitas produksi mesin keramik 

masih dilakukan manual, dengan memberi tanda centang atau isian Form Quality 

Control (QC) oleh tenaga manusia. Pengamatan secara visual/inspeksi manual 

untuk kualitas produksi keramik memiliki kekurangan jenuh karena rutunitas, 

juga bising dari suara mesin produksi. Resiko kelelahan/kecelakaan kerja sangat 

tinggi bila secara manual dikerjakan oleh operator. Sistem Otomasi di mesin BC 

Niro Group, Ltd direncanakan dibagi dalam tiga tahapan proses, yaitu proses 

Tile Aligner, proses Chipping, dan proses Tile Knocker. Proses di atas 

mempunyai peran masing-masing. Proses Tile Aligner berperan untuk 

mengembalikan/meluruskan posisi keramik pada jalur tempatnya. Proses 

Chipping berperan untuk pemilihan kualitas keramik. Kualitas keramik ubin 

diklasifikasikan menjadi 3 yaitu Grade A, Grade B dan Grade C. Grade A adalah 

keramik yang dikategorikan  tidak ada gompal di sisi keramik ubin. Grade B 

adalah keramik yang dikategorikan ada gompal di sisi keramik ubin dengan 

toleransi ≤ 3mm. Grade C adalah keramik reject dikategorikan ada gompal di sisi 

keramik ubin > 3mm. Proses Tile Knocker berperan untuk menghancurkan 

keramik reject. Realisasi sistem defect pada chipping detector Otomatis ini akan 

menggunakan CMOS laser sensor, Programable Logic Control (PLC) dan 

interface Human Machine Interface (HMI).  Target penelitian ini adalah mampu 

mendeteksi defect secara real time. Jika terdeteksi defect maka keramik langsung 

dieksekusi dengan menggunakan knocker. Alat ini berhasil menampilkan 

beberapa fitur informasi meliputi Overal Quantity and Quality, Production Time, 

OEE Percentage, Job Number, Shift Quantity. Pada uji validasi dengan jumlah 

sampel 30 terdapat perbaikan error sebesar 10%. Selama produksi 30 hari 

dengan jumlah produksi 207.745, terdeteksi grade A sebanyak 175.274, grade B 

sebanyak 27.918, reject sebanyak 4.553, dan rata rata OEE sebesar 77.30% , min 

OEE sebsar 64.43%, dan max OEE sebesar 85.55%.  

 

Kata kunci : CMOS, grade, HMI, OEE  
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ABSTRACT 

The manual ceramic production process cannot meet market/consumer needs. 

Observation of the quality and quantity of ceramic machine production is still 

done manually, by ticking or filling in the Quality Control (QC) Form by human 

labor. Visual observation/manual inspection for ceramic production quality has 

the disadvantage of being saturated due to routine, as well as noise from the sound 

of production machinery. The risk of fatigue / work accidents is very high when 

manually done by the operator. The automation system in the BC Niro Group, Ltd. 

machine is planned to be divided into three stages of the process, namely the Tile 

Aligner process, the Chipping process, and the Tile Knocker process. The above 

processes have their respective roles. The Tile Aligner process plays a role in 

restoring/straightening the position of the ceramic on its path. The Chipping 

process plays a role in the selection of ceramic quality. The quality of ceramic 

tiles is classified into 3 namely Grade A, Grade B and Grade C. Grade A is a 

ceramic that is categorized as having no chipping on the side of the ceramic tile. 

Grade B is a ceramic that is categorized as having chipping on the side of the 

ceramic tile with a tolerance of ≤ 3mm. Grade C is rejected ceramics categorized 

as having chipping on the sides of ceramic tiles > 3mm. Tile Knocker process 

plays a role to destroy reject ceramics. The realization of the defect system in this 

Automatic chipping detector will use CMOS laser sensor, Programable Logic 

Control (PLC) and Human Machine Interface (HMI). The target of this research 

is to be able to detect defects in real time. If a defect is detected, the ceramic is 

immediately executed using a knocker.This tool successfully displays several 

information features including Overal Quantity and Quality, Production Time, 

OEE Percentage, Job Number, Shift Quantity. In the validation test with a sample 

size of 30, there was an error improvement of 10%. During the 30-day production 

with a total production of 207,745, 175,274 grade A, 27,918 grade B, 4,553 rejects 

were detected, and the average OEE was 77.30%, min OEE was 64.43%, and max 

OEE was 85.55%.  

 

Keywords:CMOS, grade, HMI, OEE 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

  Proses produksi keramik secara manual tidak dapat memenuhi kebutuhan 

pasar/konsumen. Pengamatan kualitas dan kuantitas produksi mesin keramik masih 

dilakukan manual, dengan memberi tanda centang atau isian Form Quality Control 

(QC) oleh tenaga manusia. Kendalanya, catatan berupa form isian yang dicentang 

seringkali hilang atau rusak, selain karyawan ceroboh juga kurang memahami 

pentingnya data. Data QC inipun sulit untuk memprediksi asal-usul dan awal mula 

produk mulai cacat di bagian mekaniknya. Pendataan kuantitas produksi keramik, 

minimal dapat diolah oleh QC dengan penginputan data ke Excel untuk dianalisis. 

Berbeda dengan kualitas produksi, misalnya pemilihan bahan baku, pencetakan, 

pembakaran dan atau pemilahan kualitas lainnya. Pemilahan berdasarkan pada 

kepresisian dimensi dan bentuk, termasuk, cacat atau keutuhan bentuk/ukuran, 

kekasaran dan kehalusan masih dilakukan pencatatan manual oleh 

karyawan/pegawai. Hal tersebut menunjukkan bahwa sebagaian tahapan pada 

proses pembuatan keramik sudah saatnya berbasis teknologi. 

Salah satu teknologi transportasi industry adalah Belt Conveyor (BC) [1]. 

Penggunaan BC sebagai alat transportasi di industri berpengaruh dalam 

mempertahankan terhadap kuantitas dan kualitas produksi. Pengamatan secara 

visual/inspeksi manual untuk kualitas produksi di atas BC berjalan selain jenuh 

karena rutunitas, juga bising dari suara mesin produksi. Resiko 

kelelahan/kecelakaan kerja sangat tinggi bila secara manual dikerjakan oleh 

operator. Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) pada pelaksanaan inspeksi visual 

dalam satu hari memicu kelelahan [2] atau kecelakaan kerja. Indikasi kelelahan 

kerja, menurunnya efisiensi dan ketahanan seseorang dalam bekerja. Kelelahan juga 

mengakibatkan pengurangan kapasitas kerja dan ketahanan tubuh seseorang. 

Keistimewaan suatu produk atau jasa terlihat dari karakteristik kualitas 

merupakan keseluruhan karakteristik untuk memuaskan kebutuhan pelanggan. 

Konsumen sebagai pemakai produk semakin kritis dalam memilih atau memakai 

produk, keadaan ini mengakibatkan peranan kualitas semakin penting. Berbagai 

macam metode dikembangkan untuk mewujudkan suatu kondisi yang ideal dalam 
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sebuah proses produksi, yaitu zero defect atau tanpa cacat. Tahap-tahap proses 

pembuatan keramik [3] terdiri dari pengolahan bahan baku, pencetakan, 

pembakaran. sampai pada pemilahan kualitas, dan packing.  

Proses inspeksi visual secara manual atau dengan penglihatan mata 

operator/tenaga manusia, menurut [4] kurang teliti. Selain membutuhkan waktu 

cukup lama, masih ada defect akibat operator melakukan inspeksi visual bergantung 

pada pengalaman dan pengetahuan yang mereka dapat sebelumnya.  Kelelahan kerja 

juga masih ditemukan di bagian produksi pembuatan keramik ubin, berimbas pada 

penurunan kualitas/kuantitas produksi. Operator tidak cermat tertinggal mencatat ke 

dalam Form Check List (FCL) QC, atau menghilangkan isian data FCL. Hasil 

observasi ke salah satu industri keramik ubin diperoleh informasi bahwa masih 

sering ditemukan masalah-masalah teknis dan non teknis yang menyebabkan 

produk keramik ubin masih defect atau gompal.  

Solusi yang ditawarkan untuk mengatasi inspeksi visual oleh [4], membuat 

sistem untuk mereduksi defect pada keramik ubin. Design of experiment 

menggunakan metode Taguchi menemukan faktor optimal dalam meredusi defect. 

Variabel pada peneliti adalah jarak kamera, intensitas cahaya dan ukuran dan tetapi 

belum membahas pemilahan defect. Penelitian tentang defect untuk mendeteksi 

cacat suatu produk, empat jenis cacat atau defect di departemen Quality Assurance 

(QA) adalah cacat cekung, chipping, belang dan cembung [3].  

Gambaran kasus defect di atas memiliki kesamaan di Niro Group, Ltd, 

Malaysia yang menggunakan BC. Namun kasus di Niro Group, Ltd proses sistem 

chipping detector masih manual yaitu mengandalkan hasil visual operator. Jika 

terjadi reject material tersebut dipisahkan untuk di daur ulang. Berdasakan studi 

kajian di Niro Group, Ltd sistem mekanik tersebut diasumsikan kurang efesien. 

Kajian awal ini menjadi bahasan untuk perencanaan upgrading ke sistem otomatis.  

Sistem Otomasi di mesin BC Niro Group, Ltd direncanakan dibagi dalam tiga 

tahapan proses, yaitu proses Tile Aligner, proses Chipping, dan proses Tile Knocker. 

Proses di atas mempunyai peran masing-masing. Proses Tile Aligner berperan untuk 

mengembalikan/meluruskan posisi keramik pada jalur tempatnya. Proses Chipping 

berperan untuk pemilihan kualitas keramik. Kualitas keramik ubin diklasifikasikan 

menjadi 3 yaitu Grade A, Grade B dan Grade C. Grade A adalah keramik yang 

dikategorikan tidak ada gompal di sisi keramik ubin. Grade B adalah keramik yang 
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dikategorikan ada gompal di sisi keramik ubin dengan toleransi ≤ 3mm. Grade C 

adalah keramik reject dikategorikan ada gompal di sisi keramik ubin > 3mm. Proses 

Tile Knocker berperan untuk menghancurkan keramik reject.  

Realisasi sistem defect pada chipping detector Otomatis ini akan menggunakan 

CMOS laser sensor, Programable Logic Control (PLC) dan interface Human 

Machine Interface (HMI). Studi kasus defect pada chiping detector ini menjadi 

bahan acuan untuk pembuatan project sebagai materi penelitian tesis. Batasan 

masalah penelitian ini di fokuskan pada pembuatan HMI untuk memonitor proses 

deteksi defect keramik ubin. Untuk sensor deteksinya tidak menggunakan kamera, 

melainkan CMOS laser sensor. Target penelitian ini adalah mampu mendeteksi 

defect secara real time. Jika terdeteksi defect maka keramik langsung dieksekusi 

dengan menggunakan knocker. Hasil data pengelompokkan Grade A, Grade B dan 

Reject terekam dan termonitoring melalui HMI. Perencanaan menjadi acuan desain 

perancangan HMI di mesin BC Niro Group, Ltd. 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan permasalahan dan kajian kasus, pada sistem chipping detector 

pemilah kualitas keramik ubin dirumuskan sebagai berikut: 

a) Bagaimana tata letak posisi penempatan sensor dan HMI pada mesin BC? 

b) Bagaimana membuat wiring interkoneksi antar komponen elektronika? 

c) Bagaimana pemrogram chipping detector sesuai grade kualitas keramik 

ubin? 

d) Bagaimana tampilan HMI dan layout tampilan data Overall Equipment 

Effectiviness (OEE)? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini untuk mendapatkan kepastian nilai defect berdasarkan 

data hasil monitoring HMI terhadap kualitas keramik dan nilai OEE. 

1.4 Batas Penelitian 

Penelitian ini mengambil kasus pada desain chipping detector di Niro Group, 

Ltd, yang melibatkan: 

a. Sensor CMOS sebagai untuk mendeteksi defect pada sisi keramik  

b. Mendeteksi keramik dengan ukuran 60 cm x 60 cm  

 

 



 

                                                        4                                    Politeknik Negeri Jakarta  

1.5 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk membantu problematika terkait sistem defect dari 

manual ke otomatis. Salah satu dampaknya adalah mengurangi kesalahan operator 

(human eror) dari sisi deteksi defect.  

1.5.1 Manfaat Teoretis 

        Penelitian ini berhasil mengembangkan integrasi antara software dengan 

hardware dalam implementasi sistem chipping detector keramik. 

1.5.2 Manfaat Praktis 

        Model sistem ini mampu dikembangkan di sistem manufacturing pada 

chipping detector keramik dalam peran serta operator.  

1.6 Sistematika Penyajian 

     Sistematika penelitian dibagi dalam beberapa tahapan sebagai berikut : 

Bab 1 Pendahuluan 

Bab ini terdiri dari latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, metode 

penelitian yang digunakan, serta manfaat penelitian dan outline tesis. 

Bab 2 Tinjauan Pustaka 

Dalam bab ini dijelaskan teori-teori terkait dengan topik penelitian, dan juga 

literatur review dari penelitian yang sudah pernah dilakukan peneliti lain 

sebelumnya. 

Bab 3 Metode Penelitian 

Pada bab ini berisi metodologi penelitian, dan proses analisa kebutuhan penelitian, 

konstruksi alat, analisa pengolahan data dan alat dengan menggunakan perangkat 

lunak, serta perbandingan hasil prediksi dengan diagnosis pakar. 

Bab 4 Pembahasan Hasil Penelitian 

Dalam bab ini akan dipaparkan hasil yang diperoleh dari penelitian yang dilakukan 

serta pembahasan dan analisa secara mendalam berdasarkan data yang diperoleh 

berupa grafik dan tabel. 

Bab 5 Simpulan dan Saran 

Berisi hasil dari penelitian berupa simpulan hasil penelitian dan beberapa saran 

yang diajukan untuk memajukan penelitian ini  lebih lanjut.  
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

  Berdasarkan hasil pengujian pada desain mesin chipping detector  

pemilah kualitas keramik berbasis HMI berhasil menampilkan beberapa fitur 

informasi meliputi Overal Quantity and Quality, Production Time, OEE 

Percentage, Job Number, Shift Quantity. Pada uji validasi dengan jumlah sampel 

30 terdapat perbaikan error sebesar 10%. Mesin chipping ini mampu mendeteksi 

grade A, grade B dan reject. Selama produksi 30 hari dengan jumlah produksi 

207.745, terdeteksi grade A sebanyak 175.274, grade B sebanyak 27.918, reject 

sebanyak 4.553, dan rata rata OEE sebesar 77.30% , min OEE sebsar 64.43%, dan 

max OEE sebesar 85.55%. 

5.2 Saran 

  Adanya kesalahan pembacaan posisi defect yang sebenernya maka 

perlu disarankan agar diperhatikan respon timer karena akan dijadikan sebagai 

parameter dalam menentukan pembagian area pembacaan dalam penempatan 

sensor defect. 
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