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Resirkulasi Konveyor Jams dan Pemilah Barang Ekspedisi Berdasarkan Tinggi 

Berbasis PLC 

 

Abstrak 

Jasa ekspedisi adalah salah satu jenis usaha yang bergerak di bidang transportasi 

yang menyediakan jasa pengiriman barang. Kemajuan teknologi informasi telah 

menyebabkan bisnis yang semakin banyak menggunakan bentuk penjualan online. 

Untuk menarik konsumen, jasa ekspedisi memberikan jaminan atas pelayanan yang 

diberikan, salah satunya adalah kecepatan proses pengiriman barang. Sistem 

otomasi membuat proses menjadi lebih efisien dan dapat meningkatkan 

produktivitas sehingga mempercepat kegiatan proses pengiriman barang. 

Resirkulasi konveyor dua arah berlawanan yang digerakkan oleh motor dan di 

control oleh PLC (Programmable Logic Controller). Meresirkulasi barang dengan 

konveyor dua arah berlawanan menggunakan perubahan kecepatan motor pada 

konveyor dapat menentukan hasil waktu yang tepat. Kecepatan motor 1 dan motor 

2 dengan dua arah berlawanan yang digunakan oleh konveyor untuk meresirkulasi 

barang harus memiliki kecepatan yang berbeda. Didapatkan nilai sekitar 46% 

lebih cepat saat kecepatan motor 1 lebih besar dari kecepatan motor 2 untuk 

mendapatkan waktu yang lebih efisien dalam proses pengiriman barang. 

Kata Kunci : Jasa ekspedisi, Resirkulasi , PLC.  
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Jams Conveyor Recirculation and Height Based Freight Forwarding Sorters PLC 

Based 

Abstract 

Expeditionary services is one type of business engaged in the transportation sector 

that provides goods delivery services. Advances in information technology have led 

to more and more businesses using this form of online selling. To attract consumers, 

courier services provide guarantees for the services provided, one of which is the 

speed of the delivery process. Automation systems make processes more efficient 

and can increase productivity thereby speeding up the process of shipping goods. 

The two-way recirculation conveyor is driven by a motor and controlled by a PLC 

(Programmable Logic Controller). Re-circulation of goods with a two-way 

conveyor using changes in the speed of the motor on the conveyor can determine 

the correct timing results. The speed of motor 1 and motor 2 with two opposite 

directions used by the conveyor to circulate goods must have different speeds. This 

value is about 46% faster when the speed of motor 1 is greater than the speed of 

motor 2 to get more efficient time in the process of sending goods. 

Keywords: Expedition services, Recirculation, PLC. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

      Perkembangan teknologi informasi telah membawa dampak positif terhadap 

aspek kehidupan, termasuk perkembangan jasa pengiriman barang. Jasa ekspedisi 

adalah salah satu jenis usaha yang bergerak di bidang transportasi yang 

menyediakan jasa pengiriman barang. Kemajuan teknologi informasi telah 

menyebabkan bisnis yang semakin banyak menggunakan bentuk penjualan online. 

Penjual dan pembeli tidak perlu melakukan interaksi tatap muka agar barang dapat 

diantar ke alamat pembeli sehingga berdampak pada semakin meningkatnya 

permintaan akan jasa ekspedisi. Untuk menarik konsumen, jasa ekspedisi 

memberikan jaminan atas pelayanan yang diberikan, salah satunya adalah 

kecepatan proses pengiriman barang 

Begitu pesat penggunaan sistem otomasi di setiap bidang industri menuntut 

perusahaan untuk beralih ke alat atau mesin yang bersifat otomasi. Sistem otomasi 

membuat proses menjadi lebih efisien dan dapat meningkatkan produktivitas 

sehingga mempercepat kegiatan proses pengiriman barang. Salah satu kegiatan 

dalam mengoptimalkan pengiriman barang dengan memindahkan barang yang 

tidak beraturan dan menumpuk pada sebuah belt konveyor untuk berpindah secara 

cepat dan teratur ke proses produksi selanjutnya tanpa melakukan proses 

penghentian. Kegiatan tersebut dapat menjadi masalah apabila proses pemindahan 

barang dilakukan secara manual menggunakan konveyor konvensional. Konveyor 

konvensional tidak bisa mensortir barang secara otomatis jika barang yang ditaruh 

tidak beraturan, oleh karena itu dapat menimbulkan kehambatan dalam proses 

pengiriman barang 

Berdasarkan uraian di atas perlunya melakukan inovasi dalam mengatasi 

permasalahan tersebut. Perlu adanya sistem resirkulasi konveyor jams dengan 

pemrograman kecepetan 2 arah berbeda dari konveyor yang dapat mengatasi 

kemacetan laju barang karena adanya penumpukan barang di titik tertentu. Sistem 

resirkulasi konveyor jams terdiri dari beberapa komponen dan sistem mekanik 

pendukung yaitu menggunakan PLC (Programmable Logic Controller) yang 

merupakan suatu komputer khusus berisi fungsi kontrol dari berbagai jenis dan 
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level secara kompleksitas (Yuhendri, 2018), belt konveyor sebagai media barang 

ekspedisi berjalan di atas belt, motor dc sebagai penggerak konveyor, plat besi atau 

aluminium sebagai pembatas konveyor untuk resirkulasi barang ekspedisi. 

Untuk menjalankan sistem resirkulasi konveyor diperlukan pemrograman 

ladder PLC. Dengan menggunakan software yang disesuaikan dengan jenis PLC-

nya yaitu software CX-Programmer. Pemrograman PLC dengan komponen dan 

sistem yang sudah di pasang harus diintegrasikan terlebih dahulu untuk mengetahui 

alat dapat bekerja sesuai yang diinginkan atau tidak.  

1.2 Perumusan Masalah  

    Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan dapat dipaparkan rumusan 

masalah sebagai berikut : 

1. Apa fungsi merancang resirkulasi konveyor jams tersebut menggunakan 

PLC (Programmable Logic Controller)? 

2. Bagaimana pengaruh kecepatan motor yang tepat sehingga konveyor 

memiliki waktu yang tepat untuk meresirkulasi barang 

3. Bagaimana membuat pemrograman resirkulasi konveyor jams 

1.3 Tujuan 

 Adapun tujuan yang ingin di capai dalam penyusunan tugas akhir ini yaitu 

melakukan resirkulasi barang ekspedisi yang tidak beraturan di belt konveyor pada 

titik tertentu dan mengatasinya dengan melakukan perubahan kecepatan pada dua 

arah berbeda di konveyor menggunakan pemrogramman PLC (Programmable 

Logic Controller) guna memberikan waktu yang efisien dalam melakukan 

pengiriman barang ekspedisi.  

1.4 Luaran 

Adapun luaran dari tugas akhir ini adalah : 

1. Tugas Akhir 

2. Prototype Alat 

3. Draft Jurnal 

4. Draft Hak Cipta Alat 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengujian dan analisis data yang telah dilakukan, penulis 

mendapatkan kesimpulan yaitu dengan perancangan resirkulasi konveyor jams 

memiliki fungsi untuk meresirkulasi barang yang terjebak atau macet pada lajur 

resirkulasi menggunakan waktu yang dibutuhkan untuk meresirkulasi barang 

dengan kecepatan motor 1 > kecepatan motor 2 dan mendapatkan waktu yang lebih 

singkat dengan nilai presentase sekitar 46% dibandingkan nilai kecepatan motor 1 

< kecepatan motor 2. Nilai kecepatan ini diperoleh dari penggunaan pemrograman 

PLC yang dapat mengatur perubahan kecepatan motor sesuai yang dibutuhkan.   

5.2 Saran 

Adapun saran yang didapatkan dari Tugas Akhir ini 

Memiliki bahan belt konveyor yaitu belt plastik modular agar lebih memudahkan 

dan mempercepat proses resirkulasi barang pada konveyor jams. 
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