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Implementasi PLC pada Sorting Station System Dengan Pencitraan  

Factory IO dan VFD 

 

Abstrak 

Penelitian ini dirancang dengan tujuan mengembangkan sebuah modul pelatihan 

untuk PLC Siemens S7-1200, fokus pada sistem Sorting Station yang menggunakan 

Factory I/O sebagai platform visualisasi 3D secara Virtual Plant dan modul latih 

yang diimplementasikan dalam bentuk model koper sebagai platform visualisasi 

secara Real Plant. Dalam simulasi Virtual Plant, kamera berbasis vision sensor 

digunakan untuk mengidentifikasi warna biru, hijau, dan metal pada material, 

sementara retroreflective sensor digunakan untuk menentukan posisi material, 

kemudian belt conveyor sebagai penggerak objek yang digerakkan oleh motor 

induksi 3P secara Real Plant, serta tiga pivot arm sorter yang bertugas memilih 

jalur objek. Hasil uji coba menunjukkan bahwa komunikasi antara PLC Siemens 

S7-1200 dan virtual plant Sorting Station Factory I/O dapat terlaksana melalui 

koneksi Ethernet dan WiFi, serta ketiga pivot arm sorter dapat berhasil memilih 

objek sesuai dengan warnanya, dan kecepatan putaran motor dapat diatur dengan 

nilai inputan potensiometer pada modul latih secara Real Plant. 

 

Kata kunci: PLC Siemens S7-1200, Modul Pelatihan, Sorting Station, Factory I/O 
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PLC Implementation of Sorting Station System with Imaging  

Factory IO and VFD 

 

Abstract 

This research was designed with the aim of developing a training module for 

Siemens S7-1200 PLC, focusing on the Sorting Station system using Factory I/O as 

a 3D visualization platform in Virtual Plant and a training module implemented in 

the form of a suitcase model as a visualization platform in Real Plant. In the Virtual 

Plant simulation, a camera-based vision sensor is used to identify the blue, green, 

and metal colors of the material, while a retroreflective sensor is used to determine 

the position of the material, then a conveyor belt as an object mover driven by a 3P 

induction motor in Real Plant, as well as three pivot arm sorter in charge of 

selecting the object path. The test results show that communication between the 

Siemens S7-1200 PLC and the virtual plant Sorting Station Factory I/O can be 

carried out via Ethernet and WiFi connections, and the three pivot arm sorter can 

successfully select objects according to their color, and the motor rotation speed 

can be adjusted by the potentiometer input value on the training module in Real 

Plant. 

 

Keywords: PLC Siemens S7-1200, Training Module, Sorting Station, Factory I/O 
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BAB I                                                                                           

PENDAHULUAN 

1.1    Latar Belakang 

Perkembangan otomasi industri saat ini mengalami kemajuan yang cukup 

signifikan, dimana hampir semua sistem yang digunakan dalam industri 

mengadopsi sistem otomasi industri (Yuanto et al, 2019). Namun, tidak selalu 

semua proses dalam industri dilakukan secara otomatisasi, khususnya dalam 

konteks proses produksi pemilahan barang yang masih mengandalkan cara manual 

atau konvensional, serta membutuhkan waktu yang lama dan kurang akurat dalam 

proses pemilihan barang yang tepat (Fatimah et al, 2021). Sebenarnya, penerapan 

otomatisasi dalam proses produksi pemilahan barang akan memberikan keuntungan 

bagi perusahaan terkait dengan penggunaan perangkat khusus, seperti 

Progammable Logic Controller (PLC) (Syaprudin et al, 2018). Ini disebabkan 

bahwa penerapan otomatisasi dalam proses produksi pemilahan barang dapat 

menghasilkan waktu yang lebih singkat dan keakuratan yang lebih tinggi, sehingga 

sistem ini dapat mengurangi risiko kesalahan yang dapat muncul ketika dilakukan 

pemilahan barang secara manual oleh manusia. 

Pada era saat ini, penggunaan PLC dan Variable Speed Drive (VSD) atau 

Variable Frequency Drive (VFD) secara bersama-sama dalam mengendalikan 

motor listrik telah menjadi standar, menggantikan metode kontrol konvensional 

dengan pendekatan yang lebih efisien dan terintegrasi (Halimi et al, 2023). VFD 

merupakan suatu perangkat yang berperan dalam mengontrol kecepatan motor 

Alternating Current (AC) tiga fasa dengan mengubah frekuensinya (Gomgom et al, 

2014). Perangkat ini memungkinkan pengendalian yang presisi terhadap kecepatan 

operasi motor konveyor, agar barang dapat disesuaikan kecepatannya dengan jarak 

tempat pemilahannya yang telah ditentukan. 

Selain itu, digunakanlah visualisasi atau simulator 3D untuk meningkatkan 

pemahaman pada proses otomasi industri. Penggunaan simulasi Factory I/O, yang 

masih cukup baru bagi mahasiswa, bertujuan untuk memperkenalkan mereka pada 

perangkat lunak visualisasi guna memudahkan proses pembelajaran, serta 

menghemat biaya desain sistem kontrol, dan berfungsi sebagai media simulasi 

kontrol industri dalam proses pemilahan barang. 
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Berdasarkan hal tersebut, maka diperlukan penelitian mengenai sistem 

pemilahan barang berupa modul latih dalam bentuk koper karena kemajuannya 

yang sangat cepat baik dalam sistem pengendaliannya maupun penggunaan sensor-

sensor terkait, serta untuk meningkatkan keterampilan mahasiswa dalam hal 

praktikum otomasi industri, yang sesuai dengan perkembangan trend pada industri.  

Berdasarkan latar belakang permasalahan tersebut, maka dilakukan penelitian 

mengenai “Implementasi PLC pada Sorting Station System dengan Pencitraan 

Factory IO dan VFD”. 

1.2    Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah, dapat dikemukakan perumusan masalah 

yang ada, yaitu: 

1. Bagaimana desain simulator 3D pada plant sorting station system 

menggunakan Factory IO? 

2. Bagaimana tahapan pemrograman PLC Siemens S7-1200 dengan VSD 

ATV610, dan simulator 3D (Factory I/O)? 

3. Bagaimana melakukan pengujian kinerja sistem program PLC sesuai 

deskripsi kerja? 

1.3    Tujuan 

Dari beberapa masalah yang bermunculan, Adapun tujuan dari pembuatan 

alat ini adalah sebagai berikut: 

1. Memaksimalkan pemahaman terhadap plant sorting station system dengan 

memberikan representasi visual yang realistis melalui simulator 3D. 

2. Langkah - langkah konkret dalam pemrograman PLC, VSD, dan 

mengintegrasikan dengan Factory I/O untuk mengontrol proses pada plant 

sorting station system. 

3. Menilai dan memastikan bahwa sistem bekerja sesuai dengan spesifikasi 

pekerjaan yang telah ditetapkan pada plant sorting station system. 

1.4    Luaran  

Adapun luaran dari pembuatan alat ini adalah: 

1. Realisasi modul latih dalam bentuk model koper pada plant sorting station 

system berbasis PLC, VSD, Factory I/O, dan IoT. 
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2. Skripsi laporan yang bisa dijadikan panduan untuk pengembangan 

perangkat. 

3. Jobsheet pengendalian dan pemantauan plant sorting station system. 

4. Desain Plant Sorting Station System berbasis PLC, Factory I/O, VSD, dan 

IoT. 

5. Artikel ilmiah yang diterbitkan pada jurnal dengan “Judul Implementasi 

PLC pada Sorting Station System Dengan Pencitraan Factory IO dan VFD.” 

6. Hak cipta pemrograman plant sorting station system. 
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BAB V                                                                                                      

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengujian dan analisa dapat disimpulkan, bahwa: 

1. Implementasi PLC Siemens S7-1200 pada kasus Sorting Station System 

berdasarkan warna dan jenis materialnya, serta berbasis Factory I/O telah 

berhasil dikembangkan, untuk tombol start, stop, reset, beserta lampu 

indikator menggunakan modul I/O pada modul latih secara Real Plant. 

Kemudian, vision sensor, reflector sensor, conveyor belt, pivot arm 

sorter, beserta display parameter pada kasus Sorting Station System 

menggunakan Factory I/O secara virtual plant (3D). 

2. Penggunaan Factory I/O sebagai basis simulasi secara 3D menambah 

nilai pada pengembangan modul latih ini, memberikan pengalaman 

realistis dalam simulasi operasional sistem berdasarkan industri. 

5.2 Saran 

Adapun saran untuk pengembangan sistem ini adalah: 

1. Jika ingin hasil yang sebenarnya, maka perlu merancang bangun 

konveyor dengan dilengkapi sensor-sensor pendukung pada sistem 

sorting station untuk mengetahui proses sorting barang secara real plant. 

2. Pastikan modul latih ini dapat diperbarui sesuai dengan perkembangan 

terbaru dalam teknologi PLC Siemens dan Factory I/O untuk menjaga 

relevansinya dalam dunia industri otomasi. 

3. Modul latih ini dapat digunakan sebagai alat pembelajaran yang efektif 

untuk pemahaman dasar PLC Siemens S7-1200 dan implementasinya 

pada sistem otomasi, seperti pada kasus ini Sorting Station. 
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Lampiran 4. Datasheet VSD Easy Altivar 610 
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Lampiran 5. Spesifikasi Motor Induksi 3 Fasa 
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140 
POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

Lampiran 6. Diagram Rangkaian Untuk Koneksi Perkabelan Plant Sorting Station 
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