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Abstrak -- Salah satu kecacatan produk dalam kemasan pouch apabila produk tersebut ditemukan
overlap. Overlap pada produk sabun refill (isi ulang) merupakan salah satu kecacatan produk yang
dapat menyebabkan minat konsumen menurun. Sistem Autocorrection (Pengoreksi-Otomatis)
merupakan sistem kendali berbasis PLC (Programmable Logic Controller) yang dirancang untuk
mengatasi overlap pada produk pouch. Sensor photo electric amplifier ditanamkan pada sistem ini yang
berfungsi sebagai trigger input ke PLC (Programmable Logic Controller) sekaligus pendeteksi overlap
yang kemudian sinyal input dari sensor tersebut diolah oleh PLC (Programmable Logic Controller).
Output yang dihasilkan berupa gerakan pada sidelay motor (actuator dengan motor AC sebagai
penggeraknya) untuk bergeser ke arah kiri atau ke arah kanan tergantung salah satu sensor aktif
terlebih dahulu.

Kata Kunci: PLC, Photo Electric Amplifier, Kendali, Sidelay motor, Actuator

. PENDAHULUAN

Kebutuhan masyarakat akan produk sabun cair

saat ini sangatlah tinggi dibandingkan dengan
membeli produk sabun dalam bentuk batang.
Sabun cair lebih higienis dan praktis untuk dibawa

Tnput Modle | —, CPU .

Output Module
Central Processing Unit

kemana-mana dibandingkan dengan sabun
batang.

Disisi lain dengan membeli sabun cair dalam
kemasan refill (isi ulang) tersebut masyarakat
mampu menghemat biaya yang dikeluarkan
dibandingkan dengan membeli produk yang sama
akan tetapi dalam kemasan yang berbeda
(kemasan botol) apabila sudah memiliki kemasan
botolnya.

Meskipun demikian masyarakat saat ini
sangatlah selektif dalam memilih produk yang
akan dibeli. Harapannya produk tersebut tidak
ditemukan kecacatan sedikitpun dan
menguntungkan  bagi masyarakat selaku
konsumen. Salah satu kecacatan pada produk
pouch apabila produk tersebut ditemukan overlap.

Oleh karena itu untuk mengurangi overlap
maka diperlukan suatu sistem kendali sebagai
solusi munculnya overlap pada produk pouch.

1.1 PLC (Programmable Logic Controller)
PLC merupakan suatu bentuk khusus pengontrol

berbasis mikroprosesor yang memanfaatkan
memori yang dapat diprogram untuk menyimpan

instruksi-instruksi dan untuk
mengimplementasikan  fungsi-fungsi logika
semisal logika kombinasional, sekuensial,

pewaktuan, pencacaahan dan aritmatika guna
mengontrol mesin-mesin dan proses-proses.

Gambar 1.1 Diagram Blok PLC

1.2 Relay
Relay adalah Saklar (Switch) yang dioperasikan
secara listik dan merupakan komponen

Electromechanical (Elektromekanikal) yang terdiri
dari 2 bagian utama yakni Elektromagnet (Coil)

dan Mekanikal (seperangkat Kontak
Saklar/Switch).
Gambar bentuk Relay Simbol Relay
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Gambar 1.2 Gambar bentuk dan simbol relay

1.3 Fiber Optic (Serat Optik)

Serat optik adalah saluran transmisi yang terbuat
dari kaca atau plastik yang digunakan untuk
mentransmisikan sinyal cahaya dari suatu tempat
ke tempat lain.

Cahaya yang ada di dalam serat optik sulit
keluar karena indeks bias dari kaca lebih besar
daripada indeks bias dari udara. Sumber cahaya
yang digunakan adalah laser karena laser
mempunyai spektrum yang sangat sempit.
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Kecepatan transmisi serat optik sangat tinggi
sehingga sangat bagus digunakan sebagai
saluran komunikasi.

Gambar 1.3 Struktur Serat Optik

1.4 Motor AC

Motor AC / arus bolak-balik menggunakan arus
listrik yang membalikkan arahnya secara teratur
pada rentang waktu tertentu. Motor listrik AC
memiliki dua buah bagian dasar listrik: "stator"
dan "rotor" seperti ditunjukkan dalam Gambar 4.

Gambar 1.4 Motor Induksi

1.5 Photo Electric Sensor

Sensor ini menggunakan elemen peka cahaya
untuk mendeteksi benda-benda dan terdiri dari
transmitter/emitor (sumber cahaya) dan penerima
(receiver).

Direct reflection

Gambar 1.5 Jenis Photo Electric Sensor
2. PEMBAHASAN

Sistem yang dirancang merupakan sistem kendali
ON/OFF yang melibatkan sidelay motor sebagai
obyek yang digerakkan. Sensor yang dipasang
merupakan frigger sekaligus penentu arah
sidelay motor untuk bergerak.

Pada saat sensor photo electric 1 aktif (dalam
hal ini mendeteksi reelfeed yang bergeser) maka

PLC akan mengaktitkan relay 1 untuk
menggerakkan sidelay motor ke arah kanan.

Pada saat sensor photo electric 2 aktif (dalam
hal ini mendeteksi reelfeed yang bergeser) maka
PLC akan mengaktitkan relay 2 untuk
menggerakkan sidelay motor ke arah Kkiri.
Sedangkan switch auto / manual dipasang untuk
mengaktifkan sistem kendali ini.

Sensor Photo Relay Motor
Elactric 1 R Out 1| — . | Geser kanan
PLC
Sensor Photo out2 Relay Motor
Electric 2 |——— [In02 Y= 77 | Geserki
Switch System
ON/OFF

Gambar 1.6 Diagram Perancangan Kendali
3. PENGUJIAN ALAT

Pengujian ini dimaksudkan untuk mendapatkan
nilai optimal dalam mengurangi waste akibat
overlap dan alarm pada mesin. Pengujian meliputi
pengujian sensitifitas sensor terhadap obyek,
pengujian modifikasi PLC, dan pengujian sistem
secara keseluruhan.

1. Pengujian Sensitifitas Sensor Pengujian
sensitifias  sensor  dimaksudkan  untuk
mendapatkan nilai optimal dari sensing sensor
terhadap obyek.

Jarak Sensor Kanan | Jarak Sensor Kiri
No Terhadap Obyek Terhadap Obyek Action Obyek Kendali
1 20 20 OFF
2 17 17 OFF
3 14 14 OFF
4 11 11 OFF
5 3 3 ON/Sidelay motor ke
kanan/ke kiri
6 5 5 ON/Sidelay motor ke
kanan/ke kiri
7 3 3 ON/Sidelay motor ke
kanan/ke kiri
8 1 1 OFF

2. Hasil Pengujian Modifikasi PLC

Pengujian modifikasi PLC bertujuan untuk
mengetahui seberapa efektif sistem
autocorrection  bekerja  sebelum  terdapat

modifikasi dengan sesudah modifikasi dilakukan.
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Sebelum penambahan PLC dan modifikasi
program, operator (dalam hal ini yang
menjalankan mesin) harus berada di dekat HMI
setelah proses pergantian reelfeed (autosplacing)
pada mesin BUTLER untuk mengurangi overlap
secara manual dengan menekan tombol pada
layar HMI. Sekali menekan tombol ke kanan atau
ke kiri pada HMI pergerakan sidelay motor
berkisar £ 2 mm (tergantung arah tombol yang
ditekan).

Setelah penambahan dan modifikasi program
pada PLC, operator cukup mengaktifkan switch
auto pada panel dan sistem akan berjalan secara
otomatis setelah penggantian reelfeed
(autosplacing) pada mesin BUTLER. Sidelay
motor bergeser sejauh + 4 mm (tergantung sensor
mana yang terlebih dahulu aktif) karena sidelay
motor aktif ter-timer 15 ms.

3. Pengujian Sistem Secara Keseluruhan
Secara  keseluruhan  sistem  diuji  untuk
mengetahui apakah sistem yang dirancang sesuai
dengan yang diinginkan serta untuk mengetahui
rangkaian kerja sistem yang dibuat.

Dari pengujian ini pula dapat diketahui
bagaimana hubungan tiap komponen atau part
saat aktif dan hubungan antara perangkat keras
dengan perangkat lunak serta respon perangkat
keras terhadap tehadap perintah dari perangkat
lunak.

Tabel 2 Hasil Pengujian Sistem Secara
Keseluruhan

Sensor | Tim 0 [ Tim 1 | Sensor | Tim 2 | Tim 3
NO 1 (15 (30 2 (13 (30

2 Sidelay Motor
(10.00) ms) ms) (10.01) ms) ms)

Bergeserke
kiri selama 15
ms
Idle
menunggu
input sensor
Bergeser ke

1 ON OFF OFF OFF OFF OFF

=3

ON ON OFF OFF OFF OFF

3 ON OFF ON OFF OFF OFF

kiri 15 ms
4 OFF OFF ON OFF OFF OFF Stop
Bergeser ke
5 OFF OFF OFF ON OFF OFF kanan
selamall ms
Idle
6 OFF OFF OFF ON ON OFF menunggu
input sensor
Bergeser ke
7 OFF OFF OFF ON OFF ON kanan selama
15 ms
8 OFF OFF OFF OFF OFF ON Stop

9 ON OFF OFF ON OFF OFF Overload

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan,
dapat ditarik beberapa kesimpulan berikut:

1. Jarak optimal sensor yang terpasang
terhadap obyek berkisar 3-8 mm. Jika sensor
kurang dari 3 mm atau lebih dari 8 mm maka
sensor tidak dapat mendeteksi obyek dan
sidelay motor tidak akan aktif.

2. Penambahan dan pemrograman PLC untuk
memudahkan dalam pengoperasian dan
membuat sistem menjadi auto yang
sebelumnya sistem masih dalam kondisi
manual.

3. Sidelay motor bergerak ke kanan atau ke kiri
berdasarkan input sensor yang membaca
overlap packaging. Lama pergerakan sidelay
motor 15 ms setelah salah satu sensor
membaca overlap packaging kemudian
sidelay motor menunggu 50 ms untuk input
dari salah satu sensor. Jika mendapat input
dari sensor yang sama, maka sidelay motor
akan bergerak ke arah yang sama dengan
lama pergerakan 15 ms dan lama menunggu
untuk instruksi selanjutnya 50 ms. Sidelay
motor akan langsung bergeser saat sensor
mendeteksi (tergantung sensor mana yang
aktif terlebih dahulu) overlap.
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