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Modul Latih Stempel dan Pemilah Box Berdasarkan Tinggi Berbasis PLC dan HMI 

 

Abstrak  

Perkembangan teknologi dapat berpengaruh bagi sebuah industri khususnya pada 

kegiatan produksi. Sebuah industri perlu adanya sistem otomasi. Otomasi adalah suatu 

teknologi yang berhubungan dengan sistem mekanik, elektronik, dan sistem informasi yang 

dapat mengoperasikan atau mengendalikan suatu proses produksi dari suatu perusahaan 

secara otomatis. Dalam perkuliahan modul pembelajaran mengenai otomasi masih minim 

untuk ditemukan. Berdasarkan permasalahan tersebut salah satu tujuan pembuatan alat 

ini adalah untuk dapat dijadikan sebagai sarana pembelajaran Praktik otomasi industri 

bagi mahasiswa terkait dengan modul latih stempel dan pemilah Box berdasarkan tinggi 

berbasis PLC dan HMI. Modul latih ini dirancang untuk dapat melakukan proses stempel 

Box dan memilah Box berdasarkan tinggi yang dilihat dari tinggi atau rendah nya suatu 

Box. Sistem pada modul latih ini menggunakan PLC sebagai controller, sensor infrared 

proximity sebagai pendeteksi objek, Solenoid valve sebagai aktuator untuk menyalurkan 

tekanan angin dari kompresor, dan silinder pneumatik sebagai aktuator untuk melakukan 

proses stempel serta pemilah. Dan penggunaan HMI sebagai antarmuka yang akan 

menampilkan data dan mengendalikan sistem. 

 

Kata Kunci: Otomasi, PLC, HMI, Infrared Proximity, Solenoid valve, Silinder 

Pneumatik.  
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Modul Latih Stempel dan Pemilah Box Berdasarkan Tinggi Berbasis PLC dan HMI 

 

Abstract 

Technological developments can affect an industry, especially in production activities. An 

industry needs an automation system. Automation is a technology related to mechanical, 

electronic, and information systems that can operate or control a production process of a 

company automatically. In lectures, learning modules about automation is still minimal to 

be found. Based on these problems, one of the goals of making this tool is to be used as a 

learning tool for industrial automation practice for students related to the training module 

for stamps and Box sorters based on PLC and HMI based height. This training module is 

designed to be able to carry out the process of stamping Boxes and sorting Boxes based on 

the height seen from the high or low of a Box. The system in this training module uses a 

PLC as a controller, an infrared proximity sensor as an object detector, a Solenoid valve 

as an actuator to channel air pressure from the compressor, and a pneumatic cylinder as 

an actuator to carry out the stamping and sorting process. And the use of HMI as an 

interface that will display data and control the system. 

Keywords: Automation, PLC, HMI, Infrared Proximity, Solenoid valve, Cylinder 

pneumatic 
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BAB I   

PENDAHULUAN 

1.1  Latar Belakang 

 Perkembangan teknologi dapat berpengaruh bagi sebuah industri khususnya 

pada kegiatan produksi. Sebuah industri perlu adanya suatu inovasi untuk dapat 

menerapkan teknologi dengan sistem otomasi. Otomasi adalah suatu teknologi yang 

berhubungan dengan sistem mekanik, elektronik, dan sistem informasi yang 

berdasarkan komputer yang dapat mengoperasikan atau mengendalikan suatu 

proses produksi dari perusahaan secara otomatis. Dalam proses produksi suatu 

barang, perusahaan tidak hanya mengacu pada target produksi yang harus dicapai, 

tetapi juga efisiensi terkait kegiatan produksi. Salah satunya adalah proses dalam 

melakukan pemilahan dan stempel barang hasil dari suatu produksi. Kegiatan 

seperti inilah yang masih menjadi masalah apabila proses pemilahan dan stempel 

barang hasil produksi masih dilakukan secara manual, karena akan menghambat 

kegiatan produksi dari barang tersebut.  

Berdasarkan permasalahan tersebut, maka diperlukan strategi untuk dapat 

mengatasinya. Salah satunya adalah dengan membuat sistem stempel dan pemilah 

Box berdasarkan tinggi menggunakan Programmable Logic Controller  (PLC) 

sebagai kontrol/pengendali. Selain menggunakan PLC, terdapat beberapa 

komponen dan sistem mekanik pendukung lainnya untuk pembuatan alat tersebut, 

diantaranya Infrared Proximity Sensor, Cylinder pneumatic, motor DC, serta 

conveyor.  

Untuk dapat menjalankan sistem secara keseluruhan perlu adanya suatu 

algoritma dan pemrograman PLC. Software yang digunakan untuk Pemrograman 

PLC adalah dengan menggunakan CX Programmer. Hasil dari algoritma dan 

pemrograman PLC harus diintegrasikan dengan seluruh sistem/alat yang dipakai. 

Supaya alat dapat bekerja sesuai dengan instruksi yang di inginkan. Selain dapat 

mengatasi permasalahan tersebut tujuan lain pembuatan alat ini adalah untuk 

memenuhi tugas akhir dan dapat dijadikan sebagai sarana pembelajaran Praktik 

otomasi industri bagi mahasiswa terkait dengan modul latih stempel dan pemilah 

Box berdasarkan tinggi berbasis PLC dan HMI. 
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1.2  Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas dapat diperoleh beberapa masalah sebagai 

berikut: 

1. Bagaimana cara membuat Algoritma dan pemrograman PLC yang akan 

digunakan pada Modul Latih Stempel dan Pemilah Box Berdasarkan 

Tinggi? 

2. Bagaimana cara mengintegrasikan pemrograman PLC dengan seluruh 

sistem/alat yang dipakai pada Modul Latih Stempel dan Pemilah Box 

Berdasarkan Tinggi? 

1.3 Tujuan  

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari alat tugas akhir ini sebagai berikut: 

1. Menjadi media pembelajaran untuk mahasiswa Teknik Elektro 

Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Dapat membuat Algoritma dan pemrograman PLC untuk dipakai pada 

Modul Latih Stempel dan Pemilah Box Berdasarkan Tinggi. 

3. Dapat mengintegrasikan pemrograman PLC dengan seluruh sistem/alat  

yang dipakai pada Modul Latih Stempel dan Pemilah Box Berdasarkan 

Tinggi. 

 

1.4  Luaran 

a)  Bagi Lembaga Pendidikan : 

- Modul Latih Stempel dan Pemilah Box Berdasarkan Tinggi 

b)   Bagi Mahasiswa 

- Laporan Tugas Akhir 

- Draft/Artikel untuk publikasi pada jurnal ELECTRICES agar dapat 

menjadi referensi mengenai modul latih stempel dan pemilah Box 

- SOP Penggunaan 

- Hak Cipta   
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil pengujian dan analisa data yang telah dilakukan, dapat 

disimpulkan bahwa : 

a. Pembuatan pemrograman PLC pada modul latih stempel dan pemilah Box 

berdasarkan tinggi menggunakan software CX-Programmer telah sesuai 

dengan konsep dan cara kerja dari modul latih yang telah dibuktikan pada 

data hasil pengujian.  

b. Proses mengintegrasikan pemrograman PLC dengan seluruh sistem/alat  

pada Modul Latih Stempel dan Pemilah Box dilakukan dengan cara 

mengkoneksikan langsung program ladder yang telah dibuat pada software 

CX-Programmer dengan PLC pada modul latih. Serta hasil yang didapatkan 

adalah seluruh sistem/alat yang dipakai pada Modul Latih telah berhasil dan 

bekerja sesuai dengan konsep yang telah direncanakan. 

 

5.2 Saran  

Saran yang didapat setelah membuat tugas akhir berjudul “Modul Latih Stempel 

dan Pemilah Box Berdasarkan Tinggi Berbasis PLC dan HMI” antara lain: 

a. Sebelum membuat alat harus diperhatikan jumlah kebutuhan I/O yang 

digunakan. 

b. Pembuatan alat disarankan harus selalu memperhatikan wiring dari PLC ke 

setiap input, output dan supply yang digunakan agar tidak terjadi kesalahan 

yang akan berakibat fatal. 

c. Pelajari terlebih dahulu mengenai cara instalasi dari setiap alat maupun 

komponen yang digunakan. 

d. Gunakan alat pelindung diri untuk menghindari terjadinya short circuit. 
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Tampilan Halaman Depan HMI 

 

 

Tampilan Halaman Monitoring HMI 



L-8 

xxi 
Politeknik Negeri Jakarta 
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Lampiran 5 

TAMPILAN BOX PANEL 

 

Gambar Tampilan Box Panel 
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Lampiran 6 

PART LIST I/O 
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Lampiran 7 

WIRING DIAGRAM MODUL LATIH 

 

1. Penjelasan wiring diagram: 

2. Pin L pada PLC dihubungkan dengan pin L di power supply. 

3. Pin N pada PLC dihubungkan dengan pin N di power supply. 

4. Pin COM pada PLC dihubungkan dengan pin V+ di power supply. 

5. Pin + pada HMI dihubungkan dengan pin V+ di power supply. 

6. Pin – pada HMI dihubungkan dengan pin V- di power supply. 

7. Kabel merah (PB) pada push button dihubungkan dengan pin I0.00 di PLC. 

8. Kabel hitam (IR1) pada sensor IR 1 dihubungkan dengan pin I0.01 di PLC. 

9. Kabel hitam (IR2) pada sensor IR 2 dihubungkan dengan pin I0.02 di PLC. 

10. Kabel hitam (IR3) pada sensor IR 3 dihubungkan dengan pin I0.03 di PLC. 

11. Kabel hitam (IR4) pada sensor IR 4 dihubungkan dengan pin I0.04 di PLC. 

12. Kabel hitam (IR5) pada sensor IR 5 dihubungkan dengan pin I0.06 di PLC. 

13. Kabel merah (MOTOR) pada motor DC dihubungkan dengan pin Q:100.00 di 

PLC. 
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14. Kabel merah (SV-1B) pada solenoid valve 1 dihubungkan dengan pin Q:100.02 

di PLC. 

15. Kabel merah (SV-2A) pada solenoid valve 2 dihubungkan dengan pin Q:100.03 

di PLC. 

16. Kabel merah (SV-2B) pada solenoid valve 2 dihubungkan dengan pin Q:100.04 

di PLC. 

17. Kabel merah (L1) pada lampu indikator hijau dihubungkan dengan pin 

Q:100.05 di PLC. 

18. Kabel merah (L2) pada lampu indikator merah dihubungkan dengan pin 

Q:100.06 di PLC. 

19. Kabel coklat (+24 VDC) pada sensor IR 1 dihubungkan dengan pin V+ di power 

supply. 

20. Kabel biru (-24 VDC) pada sensor IR 1 dihubungkan dengan pin V- di power 

supply. 

21. Kabel coklat (+24 VDC) pada sensor IR 2 dihubungkan dengan pin V+ di power 

supply. 

22. Kabel biru (-24 VDC) pada sensor IR 2 dihubungkan dengan pin V- di power 

supply. 

23. Kabel coklat (+24 VDC) pada sensor IR 3 dihubungkan dengan pin V+ di power 

supply. 

24. Kabel biru (-24 VDC) pada sensor IR 3 dihubungkan dengan pin V- di power 

supply. 

25. Kabel coklat (+24 VDC) pada sensor IR 4 dihubungkan dengan pin V+ di power 

supply. 

26. Kabel biru (-24 VDC) pada sensor IR 4 dihubungkan dengan pin V- di power 

supply. 

27. Kabel coklat (+24 VDC) pada sensor IR 5 dihubungkan dengan pin V+ di power 

supply. 

28. Kabel biru (-24 VDC) pada sensor IR 5 dihubungkan dengan pin V- di power 

supply. 

29. Kabel hitam (-24 VDC) pada motor DC dihubungkan dengan pin V- di power 

supply. 
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30. Kabel hitam (-24 VDC) pada solenoid valve 1 dihubungkan dengan pin V- di 

power supply. 

31. Kabel hitam (-24 VDC) pada solenoid valve 2 dihubungkan dengan pin V- di 

power supply. 

32. Kabel hitam (-24 VDC) pada solenoid valve 2 dihubungkan dengan pin V- di 

power supply. 

33. Kabel hitam (-24 VDC) pada lampu indikator hijau dihubungkan dengan pin V- 

di power supply. 

34. Kabel hitam (-24 VDC) pada lampu indikator merah dihubungkan dengan pin 

V- di power supply
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Lampiran 8 

DATASHEET PLC CP1E-N30SDR-A 
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Lampiran 9 

 

 

Jobsheet Modul Latih Stempel dan Pemilah Box Berdasarkan Tinggi 

Berbasis PLC dan HMI 
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DASAR TEORI 

 

Modul latih stempel dan pemilah Box berdasarkan tinggi berbasis PLC dan 

HMI merupakan suatu alat yang dirancang untuk nantinya dapat dijadikan sebagai 

modul pembelajaran praktik di kampus. Modul latih ini dirancang untuk dapat 

memilah Box berdasarkan tinggi yang dilihat dari tinggi atau rendah nya suatu Box. 

Tidak hanya sebagai pemilah Box berdasarkan tinggi, tetapi modul latih ini juga 

dilengkapi dengan sebuah sistem stempel untuk Box.   

A. Sistem Stempel 

Sistem Stempel merupakan sistem untuk melakukan pelabelan pada suatu Box. 

Pelabelan dapat berupa seperti, logo perusahaan, tanggal kadaluarsa, hingga logo 

ceklis untuk menandakan bahwa produk siap didistribusikan. Sistem stempel terdiri 

dari silinder pneumatik, Solenoid valve, dan sensor proximity infrared. Cara kerja 

dari proses sistem stempel pada modul latih ini adalah ketika sebuah sensor infrared 

mendeteksi keberadaan suatu Box, maka cylinder pneumatic yang dijadikan sebagai 

aktuator untuk proses stempel akan bekerja. 

 

B. Sistem Pemilah 

Sistem pemilah merupakan sebuah sistem yang digunakan untuk menyortir suatu 

Box/barang. Pada modul latih ini, Box akan disortir berdasarkan tinggi. Sistem 

pemilah memiliki beberapa komponen penunjang yang diantaranya terdapat sensor 

proximity infrared, Solenoid valve, dan silinder pneumatik. Sistem ini merupakan 

lanjutan dari sistem stempel.  

Cara kerja Pemilah Box berdasarkan tinggi diawali dengan menentukan 

kategori ukuran tinggi suatu Box. Tinggi Box ditentukan oleh dua buah sensor 

infrared yang dipasang disamping konveyor, jika kedua sensor mendeteksi Box 

yang berada dihadapan nya, maka Box tersebut akan dikategorikan sebagai Box 

berukuran tinggi, dan jika hanya satu sensor saja yang mendeteksi, maka Box 

tersebut dikategorikan sebagai Box berukuran rendah. Setelah proses menentukan 

ukuran suatu Box berdasarkan tinggi selesai, selanjutnya akan memasuki proses 
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pemilah Box berdasarkan tinggi. Proses pemilah Box ini terdapat sebuah 

sensor infrared yang akan mendeteksi keberadaan suatu Box. Setelah terdeteksi 

keberadaan Box pada proses pemilah, cylinder pneumatic yang dijadikan sebagai 

aktuator untuk proses pemilah akan bekerja. Cylinder pneumatic akan bekerja 

dengan cara mendorong Box yang terdapat di hadapannya serta hanya akan  

memisahkan Box yang berukuran rendah, sementara untuk Box yang berukuran 

tinggi Cylinder pneumatic itu tidak akan bekerja sehingga Box akan tetap berada di 

belt konveyor sampai Box tersebut terjatuh di ujung konveyor. 

C. Programmable Logic Controller (PLC)  

Programmable Logic Controller (PLC) merupakan sebuah 

controller/pengendali yang bekerja berdasarkan  logic/logika tertentu  yang dapat 

diprogram (b.alldino.as, 2019). PLC memiliki beberapa fungsi khusus seperti 

pengurutan (sequencing), pewaktuan (timing), dan operasi aritmatik. PLC berperan 

sebagai controller yang memanfaatkan sebuah memori untuk dapat diprogram 

sehingga menghasilkan suatu output tertentu. Penggunaan PLC pada sebuah 

industri umumnya digunakan untuk mengendalikan suatu alat atau proses agar 

dapat bekerja secara otomatis. Komponen Programmable Logic Controller (PLC) 

terdiri dari dua bagian, yaitu komponen perangkat keras dan komponen perangkat 

lunak. Komponen perangkat keras terdiri dari Central Processing Unit (CPU), 

memory, Power supply, input, output, dan programming devices. Sedangkan 

komponen perangkat lunak berupa Program PLC berbentuk ladder diagram. 

 

D. Human Machine Interface (HMI) 

Human Machine Interface (HMI) adalah sebuah sistem yang menghubungkan 

antara manusia dan teknologi mesin. HMI dapat berupa pengendali dan visualisasi 

status baik dengan manual maupun melalui visualisasi komputer yang bersifat real 

time. Penggunaan HMI dapat membantu operator secara lebih dekat dalam 

mengontrol suatu plant sistem dan operasi PLC. Sistem HMI bekerja secara online 

dan real time sehingga operator dapat menyajikan data kejadian yang ada di plant 

secara update maupun historical information. Terdapat beberapa fungsi dari HMI 
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salah satunya adalah memberikan informasi sebuah sistem secara real time 

kepada operator melalui user interface dan dapat memonitor keadaan pada sebuah 

sistem  

E. Sensor Infrared proximity  

Sensor Infrared proximity adalah suatu komponen yang berfungsi untuk 

mendeteksi ada atau tidaknya suatu objek. Prinsip kerja dari sensor ini adalah jika 

terdapat objek di hadapan nya sesuai dengan jarak jangkauan maka output 

rangkaian sensor akan berlogika “1” atau “high” dan sebaliknya jika tidak ada objek 

di hadapan nya maka output rangkaian sensor akan berlogika “0” atau “low” 

(Juniar, 2019). Pada pembuatan modul latih ini, sensor digunakan untuk mendeteksi 

keberadaan Box yang akan di stempel dan mendeteksi Box sesuai dengan tinggi nya. 

F. Solenoid valve 

Solenoid valve 5/2 (Gambar 2.10) merupakan sebuah katup yang digerakkan 

oleh energi listrik dengan kumparan sebagai penggeraknya. Kumparan ini 

berfungsi untuk menggerakkan piston yang dialiri oleh arus AC maupun DC 

sebagai daya penggerak (Muhammad Zarkasi, 2018). Solenoid valve ini 

difungsikan untuk mengatur saluran udara yang bertekanan ke sebuah silinder 

pneumatik. Solenoid valve memiliki 2 buah saluran udara, yaitu saluran masuk 

(inlet port) dan saluran keluar (outlet port). Solenoid valve 5/2 memiliki arti bahwa 

Solenoid tersebut memiliki 5 lubang dengan 2 lubangnya sebagai output udara 

yang mengalir ke silinder pneumatic double acting. 
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LEMBAR KERJA MODUL LATIH STEMPEL 

DAN PEMILAH BOX BERDASARKAN TINGGI 

BERBASIS PLC DAN HMI 
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1.1 Lembar Kerja 1 

Judul  : Sistem Stempel Box 

Tujuan  : Melakukan stempel pada Box 

Alat dan Bahan : 

 

No. Nama Alat Jumlah 

1. Laptop 1 

2. Software CX-Programmer 1 

3. PLC OMRON CP1E-N30SDR-A 1 

4. Power Supply 24 VDC  1 

5. USB A to USB B 1 

6. Solenoid Valve 5/2 1 

7. Sensor Proximity Infrared 1 

8. Silinder Pneumatik double acting 1 

9. Stempel Cap 1 

10. Kompresor 1 

 

Gambar Kerja : 

 

Gambar 1.1 Program Sistem Stempel 
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Langkah Kerja  : 

1. Persiapkan alat dan bahan sesuai yang dibutuhkan, memeriksa wiring kabel 

antara sumber tegangan, PLC, dan motor. Semua harus terhubung dengan 

baik pada panel. 

2. Nyalakan sistem dengan menghubungkan ke sumber tegangan 220 VAC, 

lalu naikkan MCB pada panel. 

3. Upload program PLC pada software CX-Programmer ke sistem 

menggunakan kabel USB A to USB B.  

4. Setelah proses mengupload selesai, lihat monitoring pada laptop di CX-

Programmer. 

5. Nyalakan kompresor dan sambungkan selang dari kompresor ke solenoid 

valve 

6. Lakukan pengujian proses stempel hingga proses selesai. 

7. Catat hasil pengujian pada tabel Data Hasil Pengujian. 

8. Selesai. 

 

Data Hasil Pengujian : 

Pada percobaan 4 mengungkinkan akan terjadi ketika sensor mendeteksi 

Box maka akan mematikan motor dan mengaktifkan solenoid valve. Jika solenoid 

valve aktif maka akan mendorong penumatik dan melakukan stempel. 

 

No. 

Percobaan 
Box Ke- 

Hasil Stempel 

Box Tinggi Box Rendah 

1 Ke-1   

2 Ke-2   

3 Ke-3   

4 Ke-4   

5 Ke-5   

 

Analisa : 
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1.2 Lembar Kerja 2 

Judul  : Sistem Pemilah Box 

Tujuan : Melakukan proses pemilah boc berdasarkan tinggi 

Alat dan Bahan : 

 

No. Nama Alat Jumlah 

1. Laptop 1 

2. Software CX-Programmer 1 

3. PLC OMRON CP1E-N30SDR-A 1 

4. Power Supply 24 VDC  1 

5. USB A to USB B 1 

6. Motor DC GearBox 1 

7. Solenoid Valve 5/2 1 

8. Silinder Pneumatik Double Acting 1 

9. Sensor Proximity Infrared 3 

10. Kompresor 1 

 

Gambar Kerja : 
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Gambar 1.2 Program Sistem Pemilah Box 

Langkah Kerja : 

1. Persiapkan alat dan bahan sesuai yang dibutuhkan, memeriksa wiring kabel 

antara sumber tegangan, PLC, dan motor. Semua harus terhubung dengan 

baik pada panel. 

2. Nyalakan sistem dengan menghubungkan ke sumber tegangan 220 VAC, 

lalu naikkan MCB pada panel. 

3. Upload program PLC pada software CX-Programmer ke sistem 

menggunakan kabel USB A to USB B.  

4. Setelah proses mengupload selesai, lihat monitoring pada laptop di CX-

Programmer 

5. Lakukan pengujian pada Box tinggi dan rendah. 



L-24 

xxxvii 
Politeknik Negeri Jakarta 

 

6. Catat hasil pengujian pada tabel Data Hasil Pengujian. 

7. Selesai. 

 

Data Hasil Pengujian : 

Pada percobaan 2 kemungkinan yang akan terjadi adalah ketika push button 

ditekan maka motor akan menyala dan indikator lampu warna hijau akan menyala, 

dan jika push button ditekan kembali akan mematikan motor dan indikator lampu 

warna merah akan menyala. 
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No. Percobaan Box Tinggi Box Rendah 
Silinder Pneumatik 

Aktif Tidak Aktif 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

 

Analisa : 
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1.3 Lembar Kerja 3 

Judul  : Sistem Stempel dan Pemilah Box Berdasarkan Tinggi 

Tujuan  : Melakukan proses stempel dan pemilah pada Box 

Alat dan Bahan : 

 

No. Nama Alat Jumlah 

1. Laptop 1 

2. Software CX-Programmer 1 

3. PLC OMRON CP1E-N30SDR-A 1 

4. Power Supply 24 VDC  1 

5. USB A to USB B 1 

6. Motor DC GearBox 1 

7. Sensor Proximity Infrared 5 

8. Solenoid Valve 5/2 2 

9. Silinder Pneumatik Double Acting 2 

10. Kompresor 1 

 

Gambar Kerja : 
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Gambar 1.3 Program Sistem Stempel dan Pemilah Box Berdasarkan Tinggi 
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Langkah Kerja  : 

1. Persiapkan alat dan bahan sesuai yang dibutuhkan, memeriksa wiring kabel 

antara sumber tegangan, PLC, dan motor. Semua harus terhubung dengan 

baik pada panel. 

2. Nyalakan sistem dengan menghubungkan ke sumber tegangan 220 VAC, 

lalu naikkan MCB pada panel. 

3. Upload program PLC pada software CX-Programmer ke sistem 

menggunakan kabel USB A to USB B.  

4. Setelah proses mengupload selesai, lihat monitoring pada laptop di CX-

Programmer. 

5. Lakukan pengujian Box tinggi dan rendah pada proses stempel dan pemilah. 

6. Catat hasil pengujian pada tabel Data Hasil Pengujian. 

7. Selesai. 

 

Data Hasil Pengujian : 

Pada percobaan 3 kemungkinan yang akan terjadi jika Box terdeteksi oleh 

sensor akan melakukan proses stempel dan jika melewati sensor lagi maka akan 

melakukan proses pemilah . 

 

No. 

Percobaan 
Box Ke- 

Hasil Stempel 

Box Tinggi Box Rendah 

1 Ke-1   

2 Ke-2   

3 Ke-3   

4 Ke-4   

5 Ke-5   

 

No. Percobaan Box Tinggi Box Rendah 
Silinder Pneumatik 

Aktif Tidak Aktif 

1     
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2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

 

Analisa : 
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1.4 Lembar Kerja 4 

Judul  : Perawatan / perbaikan komponen pada modul latih 

Tujuan  : Memperbaiki kerusakan komponen/alat pada modul latih 

Alat dan Bahan : 

 

 

Kemungkinan kerusakan yang akan terjadi : 

- Sistem tidak menyala 

- Kebocoran pada Solenoid Valve 

- Pneumatik tidak bekerja 

- Konveyor tidak bekerja 

- Sensor Infrared tidak mendeteksi  

- Lampu indikator tidak menyala 

- Push button tidak bekerja 

 

Langkah Kerja  yang harus dilakukan : 

1. Sistem tidak menyala  

Kemungkinan penyebab : Tidak ada sumber tegangan, wiring tidak terhubung 

dengan baik. 

Langkah-langkah perawatan/perbaikan : 

- Pastikan seluruh wiring terhubung dengan baik dan benar. 

- Cek fuse (sekring) pastikan tersambung dengan tegangan input 220 V. 

- Periksa tegangan input pada power supply menggunakan Multimeter. 

- Periksa tegangan output pada power supply menggunakan Multimeter. 

- Jika tegangan input normal dan fuse bagus, ganti power supply 

No.  Alat dan Bahan Jumlah 

1. Obeng 1 

2. Kunci Pas 1 

3. Seal Tape 1 

4. Tang Kombinasi  1 

5. Multimeter 1 

6. Kain Lap 1 

7. Sarung Tangan 1 
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2. Kebocoran pada Solenoid Valve 

Kemungkinan penyebab : Kebocoran pada sambungan fitting Solenoid Valve. 

Langkah-langkah perawatan/perbaikan : 

- Buka fitting Solenoid Valve menggunakan kunci pas. 

- Balutkan seal tape pada fitting solenoid valve. 

- Pasang kembali fitting solenoid valve dan kencangkan posisi fitting 

menggunakan kunci pas. 

 

3. Pneumatik tidak bekerja 

Kemungkinan penyebab : kerusakan coil pada solenoid valve, kurangnya 

tekanan pada kompresor, tersumbat selang saluran angin. 

Langkah-langkah perawatan/perbaikan : 

- Periksa wiring coil pada solenoid valve menggunakan Multimeter. 

- Periksa tekanan pada kompresor, pastikan tekanan sesuai dengan kebutuhan 

yang diperlukan. 

- Bersihkan selang untuk saluran angin. 

- Jika tekanan dan selang saluran angin dalam kondisi baik, ganti coil pada 

solenoid valve. 

 

4. Konveyor  tidak bekerja 

Kemungkinan penyebab : Tidak adanya sumber tegangan pada Motor DC, 

wiring tidak terhubung dengan baik,  kerusakan pada Motor DC 

Langkah-langkah perawatan/perbaikan  : 

- Periksa wiring Motor DC menggunakan Multimeter 

- Pastikan sumber tegangan pada  power supply terhubung dengan Motor DC 

- Jika sumber tegangan dan wiring dalam kondisi baik, maka ganti Motor DC 

 

5. Sensor Infrared Tidak Mendeteksi 

Kemungkinan penyebab : Tidak adanya sumber tegangan, wiring tidak 

terhubung dengan baik, kerusakan pada Sensor Infrared 

Langkah-langkah perawatan/perbaikan : 

- Periksa wiring Sensor Infrared menggunakan Multimeter. 
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- Pastikan sumber tegangan pada power supply terhubung dengan Sensor 

Infrared. 

- Jika sumber tegangan dan wiring dalam kondisi baik, maka ganti Sensor 

Infrared. 

 

6. Lampu indikator tidak menyala 

Kemungkinan penyebab : Tidak adanya sumber tegangan, wiring tidak 

terhubung dengan baik, kerusakan pada lampu indikator 

Langkah-langkah perawatan/perbaikan : 

- Periksa wiring lampu indikator menggunakan Multimeter. 

- Pastikan sumber tegangan pada power supply terhubung dengan lampu 

indikator. 

- Jika sumber tegangan dan wiring dalam kondisi baik, maka ganti lampu 

indikator. 

 

7. Push button tidak bekerja 

Kemungkinan penyebab : Tidak adanya sumber tegangan, wiring tidak 

terhubung dengan baik, kerusakan pada push button 

Langkah-langkah perawatan/perbaikan : 

- Periksa wiring push button menggunakan Multimeter. 

- Pastikan sumber tegangan pada power supply terhubung dengan push 

button. 

- Jika sumber tegangan dan wiring dalam kondisi baik, maka ganti push 

button. 
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Lampiran 10 

 

SOP PENGGUNAAN MODUL LATIH STEMPEL DAN PEMILAH BOX 

BERDASARKAN TINGGI 

 

Kelistrikan : 

1. Panel Modul Latih 

• Tegangan Input 

2. Proximity Infrared 

• Tegangan Input 

3. Solenoid Valve 

• Tegangan Input 

 

: 220 VAC 

 

: 24 VDC 

 

: 24 VDC 

Mekanis : 

1. Ukuran Kerangka  

• Box Panel : (30 × 18 × 40) cm 

• Rancang Bangun : (100 × 20 × 40) cm 

2. Berat Kerangka : 4000 gram 

3. Bahan Kerangka : Besi dan Aluminium 

4. Warna Kerangka : Silver 

          

Tampak Depan 
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Fungsi : 

1. Modul latih pembelajaran mahasiswa berbasis PLC dan HMI 

SOP Pemakaian Modul Latih : 

1. Hubungkan steker pada terminal listrik 220 VAC dan naikkan MCB. 

2. Hubungkan laptop dengan PLC menggunakan kabel USB Type A to USB 

Type B. 

3. Upload program ladder modul latih stempel dan pemilah Box berdasarkan 

tinggi yang telah dibuat. 

4. Hubungkan PLC dengan HMI menggunakan kabel USB Type A to USB 

Type B. 

5. Pasang selang dari kompresor ke solenoid valve 1 dan 2 pada modul latih. 

6. Buka katup pada kompresor dan sesuaikan tekanan udara dengan mengatur 

air pressure regulator 

7. Taruh Box diatas konveyor dan tempatkan Box didalam tanda kotak persegi 

yang telah disediakan 

8. Tekan push button (start) untuk mengoperasikan modul latih. 

9. Modul latih beroperasi. 

10. Untuk menonaktifkan modul latih tekan tombol push button pada panel. 

11. Saat terjadi keadaan darurat saat pengoperasian modul latih, pengguna dapat 

mencabut kabel power atau memutus aliran listrik dengan Off-kan MCB. 

12. Selesai 

 


