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ABSTRAK 

 

Permintaan produksi green tire di plant I mengalami peningkatan, namun kinerja mesin building tipe BTU sudah sangat 

menurun dikarenakan komponen kelistrikan yang sudah berumur lebih dari 10 tahun sehingga kehandalannya mulai 

berkurang yang menyebabkan mesin sering mengalami masalah sehingga jadwal produksi tidak pernah tercapai, maka 

dilakukan rekondisi panel utama mesin building tipe BTU merupakan upaya untuk memaksimalkan kinerja mesin 

building tersebut, metode penelitian dilakukan dengan cara memodifikasi panel utama mesin building yang salah 

satunya menggunakan PLC Mitsubishi Q series. Hasil dari penelitian ini adalah modifikasi panel utama mesin gedung 

dengan PLC Q Series dan komponen kelistrikan lainnya sehingga sistem kontrol terupdate dan telah dilakukan 

pengujian terhadap fungsi-fungsi program dan hasilnya sesuai. 

 

Kata Kunci: Automation, PLC, Main Panel 
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I. PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

PT AFG merupakan perusahaan yang 

memproduksi ban (tire). PT AFG memiliki beberapa 

plant yang salah satunya adalah plant I. Plant ini 

memproduksi ban (tire) motor. Dalam proses produksi 

ban (tire) pada plant ini terdapat beberapa proses 

sebelum menjadi ban (tire) motor seutuhnya salah 

satunya yaitu proses assembly. Proses assembly 

adalah proses dimana komponen tire dari beberapa 

material seperti tread, bead, ply, dan inner linner 

digabungkan. Sehingga, output dari proses assembly  

ini berupa green tire. Proses assembly dilakukan pada 

mesin building. Mesin building plant I memiliki dua 

jenis yaitu tipe bladder turn up (BTU) dan tipe 

Herberlt (HBT). 

Namun Pada bulan Januari 2022 rencana 

produksi ban tubeless di Plant I sebesar 34.000 

pcs/bulan dan terus meningkat hingga bulan Desember 

2022 sebesar 38.000 pcs/bulan, oleh karena itu mesin 

Building khususnya pada tipe BTU (Bladder Turn Up) 

yang digunakan untuk memproduksi ban tubeless 

tidak boleh terganggu dengan adanya problem mesin 

supaya target produksi dapat tercapai. Adapun data 

mengenai Performance Tubeless Plant BHI Tahun 

2022 terdapat pada gambar 1. 

 
Gambar 1. Data Performance Tubeless Plant BHI 

Tahun 2022 
 

Pada faktanya, berdasarkan grafik data 

Performance Tubeless Plant BHI Tahun 2022 

menunjukkan bahwa Actual Curing dan produk yang 

masuk ke Ware House dari bulan Januari sampai 

dengan Desember 2022 selalu di bawah dari jadwal 

dan rencana produksi. Hal ini dikarenakan mesin BTU 

sering mengalami gangguan mesin akibat beberapa 

masalah seperti mesin eror yang di sebabkan oleh 

komponen elektrik yang usianya sudah lebih dari 10 

tahun sehingga kehandalannya mulai menurun 

ditambah dengan heater pisau IB yang sering rusak 

dikarenakan material heater plate yang memiliki 

kualitas kurang baik, sehingga hal tersebut membuat 

mesin sering berhenti produksi untuk dilakukan 

perbaikan. 

Perbaikan yang dilakukan memiliki rentang 

waktu 45-130 menit untuk setiap perbaikan. Dengan 

demikian perlu dilakukannya modifikasi panel dan 

modifikasi heater pisau IB. Modifikasi Panel yang 

dilakukan yaitu pergantian sparepart yang sudah 

obsolete seperti PLC tipe A Series digantikan dengan 

PLC tipe Q Series, Servo Drive MR-J2S-350A 

menjadi Servo Drive MR-J4-350A, dan mengubah 

struktur heater pisau IB yang awalnya berbentuk plate 

menjadi berbentuk Cylinder. Dengan adanya 

modifikasi tersebut diharapkan dapat mengurangi 

durasi berhentinya mesin building tipe BTU sehingga 

target produksi dapat tercapai dengan maksimal. 

Adapun data Maintenance mesin building IMC 05 MC 

02 Tahun 2022 terdapat pada gambar 2. 

 
Gambar 16. Data Maintenance mesin building IMC 05 

MC 02 Tahun 2022 

 
Dari data maintenance mesin building IMC 05 MC 

02 tahun 2022 cutter di atas,dilakukanlah Analisa 

menggunakan diagram fishbone untuk menentukan 

masalah yang terjadi dan yang akan diselesaikan dapat 

dilihat gambar diagram fishbone pada gambar 3 berikut:  

 
Gambar 3. Data Maintenance mesin building IMC 05 

MC 02 Tahun 2022 

 
Berikut merupakan masalah-masalah pada setiap 

aspek berupa Diagram Tulang Ikan (Fishbone 

Diagram), yang menjadi penyebab utama dilakukanya 

rekondisi sistem kontrol pada mesin building IMC 05 

MC 02. 

Fokus permasalahan yang diangkat adalah kondisi 

mesin yang abnormal disebabkan oleh komponen 

elektrik yang usianya sudah lebih dari 10 tahun 

Berdasarkan dari permasalahan yang ada pada 

penelitian ini akan dilakukan rekondisi seluruh panel 

pengendalian dengan menggunakan PLC Seri Q. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Dari latar belakang yang sudah ada diatas 

banyaknya permasalahan yang timbul pada fishbone 

diagram Penulis mengambil satu permasalahan yaitu. 

1. Terdapat masalah yang terjadi pada mesin yang 

disebabkan oleh PLC A Series yang 

kehandalannya mulai menurun. 
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1.3 Pertanyaan Penelitian 

Dari rumusan permasalahan didapat pertanyaan 

penelitian berupa Bagaimana cara memodifikasi PLC 

dengan menggunakan PLC Q Series?? 

 

1.4 Batasan Masalah 

1. Modifikasi hanya dilakukan pada mesin building 

IMC 05 MC 02 Plant I . 

2. Penelitian ini tidak membahas payback period. 

3. Penelitian ini hanya membahas masalah yang 

disebabkan oleh PLC A Series, Servo Drive MR-

J2S-350A, dan Heater Plat pisau IB. 

4. Penelitian ini tidak membahas unsur mekanik 

dalam proses modifikasi. 

 

1.5 Tujuan Penelitian 

Pada modifikasi ini memiliki tujuan untuk 

mengembalikan kehandalan mesin yang sudah 

menurun dengan melakukan upgrade komponen 

elektrik  Panel Utama. 

 

1.6 Manfaat Penelitian 

Hasil penelitian modifikasi di harapkan dapat 

mengembalikan kehandalan mesin sehingga mesin 

tidak sering eror yang di sebabkan dari komponen 

elektrik sehingga target produksi harian dapat 

tercapai. 

 

II. TINJAUAN PUSTAKA 
2.1 Studi Pustaka 

 
No Nama 

dan 

Tahun 

Judul Kajian 

1. 
Muhalmmal

d Dalfal 

Dezaln 

Rezalputral, 

Muhalmmal

d Ridwaln 

Alrif 

Calhyono 

(2021) 

Peralncalngaln 

Sistem 

Kontrol 

Otomaltis 

Press roll 

Berbalsis PLC 

Mitsubishi 

Type-Q Paldal 

building Tire 

Malchine 

Penelitialn ini 

menggunalkaln 

plc type Q yalng 

menunjukkaln 

tingkalt 

kerusalkaln altalu 

error yalng 

relaltif kecil 

2. 

Alndrialnnal 

Ekal Puji 

Lestalri, 

Poedji 

Oetomo 

(2021) 

Alnallisis 

Pemilihaln 

Penghalntalr 

Tenalgal Listrik 

Palling Efisien 

Paldal Gedung 

Bertingkalt 

Penilitialn ini 

mengalnallisis 

pemilihaln kalbel 

penghalntalr 

tenalgal paldal 

palnel algalr 

efesien. 

2.2 Landasan Teori 

1. Mesin Building 

Mesin building berfungsi sebagai alat atau media 

untuk mengassembly ply, bead dan tread menjadi green 

tire, dimana jenis mesin yang dipakai ada 3 macam, 

yaitu BTU (Bladder Turn Up), HBT (Herbert) dan GM 

(Manual) (Perdana et al, 2020). 

Mesin building merupalkaln sallalh saltu mesin 

produksi dallalm proses pembualtaln baln. Proses dallalm 

mesin building dinalmalkaln dengaln proses alssembly. 

Sesuali nalmalnyal, proses alssembly merupalkaln proses 

penggalbungaln beberalpal malteriall baln dengaln malteriall 

input berupal treald, beald, ply, daln inner linner. Output 

dallalm proses ini berupal baln setengalh jaldi altalu green 

tire yalng kemudialn alkaln dikirim ke proses selalnjutnyal 

yalitu proses pemalsalkaln di mesin curing . 

 

2. GX-Works 2 

GX-Works2 merupalkaln sallalh saltu softwalre dalri 

melsoft yalng bialsal altalu sering digunalkaln untuk menulis 

progralm yalng nalntinyal alkaln dimalsukkaln altalu di uploald 

kedallalm PLC altalu bisal jugal digunalkaln untuk 

mengunduh (downloald) progralm yalng aldal paldal PLC. 

Balhalsal yalng digunalkaln dallalm softwalre ini aldallalh 

laldder dialgralm yalng malnal didallalmnyal terdalpalt 

beberalpal perintalh yalng dalpalt menjallalnkaln perintalh 

timer counter, input output daln malsih balnyalk lalgi (Dalfal 

et all.,2021). 

 

3. Relay 

Relaly merupalkaln sualtu allalt listrik yalng berupal 

setelaln altalu salkelalr beroperalsi dengaln dialliri energi 

listrik. Relaly jugal sering disebut dengaln komponen 

elektromekalnikall daln memiliki sualtu balgialn yalng 

utalmal yalitu coil altalu mekalnikall. Prinsip kerjal dalri allalt 

ini yalitu dengaln elektromalgnetik yalng memicu 

pengeralk kontalk salkelalr, sehinggal paldal salalt dialliri alrus 

yalng low power altalu alrus yalng kecil salkelalr alkaln 

terpicu, dengaln demikialn dalpalt menyebalbkaln tegalngaln 

yalng lebih tinggi bisal dimalnfalaltkaln kalrenal penghalntalr 

alrus listrik terbukal. Daln paldal umumnyal kontalk switch, 

coil elektromalgnetik (tuals mekalnik), daln pegals aldallalh 

balgialn balgialn relaly. Calral kerjal Relaly aldallalh salalt 

kumpalraln altalu coil elektromalgnetik yalng terdalpalt  

didallalm balgialnnyal yalitu logalm ferromalgnetis yalng 

dialliri alrus listrik malkal alkaln menimbulkaln sebualh 

medaln malgnet yalng bersifalt sementalral (Nalim, 2021). 

 

4. MCB 

MCB aldallalh sualtu ralngkalialn pengalmaln yalng 

dilengkalpi dengaln komponen hermis (bimetall) untuk 

pengalmaln bebaln lebih daln jugal dilengkalpi relaly 

elektromalgnetik untuk pengalmaln hubung singkalt. MCB 

balnyalk digunalkaln untuk pengalmaln sirkit saltu falsal daln tigal 

falsal. Keuntungaln menggunalkaln MCB, yalitu dalpalt 

memutuskaln ralngkalialn tigal falsal wallalupun terjaldi hubung 

singkalt paldal sallalh saltu falsalnyal.  Mempunyali respon yalng 

balik alpalbilal terjaldi hubung singkalt altalu bebaln lebih 

(Sugialnto & Albdul Muis, 2021). 

 

5. PLC 

PLC (Programmable Logic Control) adalah 

peralatan yang dapat digunakan untuk memprogram 
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mesin supaya dapat terkontrol, Kontrol program dari 

plc yaitu berupa analisa sinyal input lalu diatur 

keadaan output sesuai keinginan. Keadaan input PLC 

disimpan dalam memory, PLC mengerjakan instruksi 

logika yang telah diprogram dari inputnya lalu diproses 

untuk mengontrol mesin supaya outputnya sesuia 

dengan keinginan. Memory pada PLC dapat juga 

digunakan untuk menyimpan program instruksi dari 

fungsi khusus seperti logika waktu, sekuensial, 

aritmatika yang dapat mengkontrol suatu mesin dengan 

modul I/O analog dan digital. PLC memiliki prinsip 

kerja yaitu menerima sinyal inputan lalu dikendalikan 

dengan instruksi program yang telah disimpan lalu 

menghasilkan sinyal keluaran sesuai dengan instruksi 

program (Dien Alfano B.C, Veky c. Poekoel, 2018).  

PLC memiliki empalt Unit utalmal daln dibalhals di 

balwalh ini. 

1. Memori Progralm 

Untuk menyimpaln sertal menjallalnkaln sebualh 

progralm. 

2. Memori Daltal  

Staltus input/output seperti, switch, interlock, nilali 

daltal sebelumnyal daln daltal kerjal lalinnyal disimpaln. 

3. Peralngkalt Input 

Ini aldallalh input halrdwalre/softwalre dalri lalpalngaln 

proses industri. Sinyall input beralsall dalri sensor, 

salkelalr, detector kedekaltaln, daln pengalturaln 

interlock, daln lalin sebalgalinyal. Input ini memicu 

urutaln dallalm progralm penggunal untuk output 

altalu proses yalng diperlukaln. Misallnyal, input 

penghentialn dalruralt selallu dipalntalu oleh progralm 

PLC daln ketikal salkelalr ini terkenal insiden altalu 

kecelalkalaln, seluruh proses PLC dihentikaln 

hinggal situalsi berhenti. 

4. Peralngkalt Output 

Kaltup solenoidal daln alktualtor pneumaltik, motor, 

pemalnals, motor kipals pendingin, indikaltor allalrm, 

daln bel aldallalh peralngkalt output yalng khals. 

Peralngkalt ini mendorong proses industri. Output 

indikaltor allalrm sebalgialn besalr dengaln aludio 

visuall memperingaltkaln operaltor dalri proses 

untuk kejaldialn talk terdugal dallalm proses 

sekuensiall yalng sedalng berjallaln untuk perhaltialn 

yalng tepalt. Untuk memprogralm PLC, diperlukaln 

Unit pemrogralmaln yalng mungkin berupal 

komputer pribaldi dengaln peralngkalt lunalk yalng 

sesuali untuk menghubungkaln PLC. Unit 

pemrogralmaln membalntu membalngun, menguji, 

daln mengedit urutaln logis yalng alkaln dieksekusi 

PLC berulalng kalli dallalm proses nyaltal. 

 

6. Penghantar 

Penghalntalr iallalh sualtu bendal yalng berbentuk 

logalm altalupun non logalm yalng bersifalt konduktor altalu 

dalpalt mengallirkaln alrus listrik dalri saltu titik ke titik 

yalng lalin. Penghalntalr dalpalt berupal kalbel altalupun 

berupal kalwalt penghalntalr. Kalbel iallalh penghalntalr yalng 

dilindungi dengaln isola lsi da ln keseluruhaln inti 

dilengkalpi dengaln selubung pelindung bersa lma l, 

contohnyal ia lla lh kalbel NYY, NYM, NYA l da ln 

seba lga linyal. Seda lngkaln kalwa lt penghalntalr ia lla lh 

penghalntalr ya lng tida lk diberi Isola lsa li contohnyal ia lla lh 

BC (Ba lre Conductor), pengha lnta lr berlubalng (Hollow 

Conductor), A lCSR (A lllumunium Conductor Steel 

Reinforced) daln sebalga linyal ( Sugialnto & Albdul Muis, 

2021 ) 

 

7. Power Supply 

Power Supply digunalkaln untuk menyuplali da lyal 

yalng dibutuhkaln sistem a lgalr da lpalt bekerja l.Power 

Supply altalu disebut denga ln suplali dalyal aldallalh 

komponen listrik yalng bisa l menyupla li tega lngaln listrik 

secalral lalngsung dalri tegalnga ln listrik A lC 220V menja ldi 

tega lngaln DC 24V. Tegalngaln ya lng taldinyal berupal alrus 

AlC diuba lh menjaldi A lrus DC ya lng bialsalnyal digunalkaln 

untuk mensuplali peralla ltaln elektronik yalng 

membutuhkaln alrus sea lralh (A lrmalnto et all.,2021).    

 

 

III. METODE PENELITIAN 

3.1 Alur Penelitian 

 
Gambar 4. Alur Penelitian 

3.2 Detail Alur Penelitian 

1. Penemuan Masalah 

Talhalpaln ini melalkukaln pengenallaln terhaldalp 

situalsi kealdalaln di lalpalngaln untuk mengetalhui proses 

sertal sistem kerjal di lalpalngaln daln mengetalhui 

permalsallalhaln yalng sering terjaldi. Paldal proses ini 

ditemukaln sebualh permalsallalhaln berupal seringnyal 

kejaldialn mesin stop paldal mesin building IMC 05 MC 

02 yalng dikalrenalkaln PLC dan Servo Drive yang 

obsolete serta putusnya heater pisau IB. 
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2. Identifikasi Solusi 

Pa ldal ta lhalp ini kalmi mencalri solusi yalng tepalt 

untuk mengalta lsi permalsa lla lha ln tersebut. Metode 

a lna llisis ya lng digunalka ln berupa l dialgra lm fishbone.  

Ta lha lp ini dilakukan merancang bangun panel utama 

dan heater pisau IB supaya mengurangi terjadinya 

mesin error 

 

3. Studi Pustaka 

Paldal talhalp studi pustalkal dilalkukaln studi terhaldalp 

kegialtaln-kegialtaln altalu penelitialn-penelitialn serupal 

sertal pencalrialn tentalng teori yalng terkalit dengaln 

penelitialn yalng dilalkukaln yalng tertulis dallalm buku, 

jurnall, malupun alrtikel ilmialh yalng dijaldikaln untuk 

referensi altalu pedomaln algalr penelitialn lebih teralralh 

daln memiliki dalsalr teori yalng kualt. 
4. Studi Lapangan 

Paldal talhalp studi lalpalngaln dilalkukaln studi 

terhaldalp proses daln daltal alktuall di lalpalngaln yalng dalpalt 

menunjalng proses penelitialn sertal dalpalt dijaldikaln 

referensi altalu pedomaln dallalm proses modifikalsi algalr 

penelitialn lebih terukur daln memiliki keberhalsilaln 

yalng kualt. 

 

5. Pengumpulan Alat dan Bahan 

Pa ldal ta lha lp ini dikumpulka ln komponen yalng 

dibutuhkaln da lla lm modifikalsi pa lnel utalma l da ln healter 

pisa lu IB. A ldalpun komponen uta lmal ya lng diperlukaln 

da lla lm modifikalsi ini alnta lra l la lin PLC Mitsubishi Q 

Series, Servo Drive MR-J4-350Al, daln Hea lter 

Cylinder. 

 

6. Perancangan Modifikasi Panel Utama dan 

Heater Pisau IB 

Paldal talhalp ini dibualt desalin modifikalsi Palnel 

Utalmal daln Healter Pisalu IB yalng menggunalkaln 

softwalre AlutoCald daln Solidworks. AlutoCald 

digunalkaln untuk membualt desalin Palnel Utalmal yalng 

berisikaln PLC Mitsubishi Q Series, Servo Drive MR-

J4-350Al, daln komponen elektrik lalinnyal. Dipilihnyal 

softwalre AlutoCald untuk membualt desalin Palnel Utalmal 

kalrenal desalin ini berupal 2 dimensi daln AlutoCald 

merupalkaln softwalre yalng palling cocok digunalkaln. 

Solidworks digunalkaln untuk membualt desalin Healter 

Pisalu IB. Dipilihnyal softwalre Solidworks untuk 

membualt desalin Healter Pisalu IB dikalrenalkaln desalin 

ini berupal 3 dimensi daln Solidworks merupalkaln 

softwalre yalng palling cocok digunalkaln. 

 

7. Modifikasi PLC 

Paldal talhalp ini dilalkukaln modifikalsi PLC paldal 

Palnel Utalmal mesin building IMC 05 MC 02 dengaln 

menggalnti PLC Mitsubishi Al Series dengaln 

menggunalkaln PLC Mitsubishi Q Series. Modifikalsi 

dilalkukaln sesuali dengaln desalin Palnel Utalmal yalng 

telalh dibualt. 

 

8. Modifikasi Servo Drive                                        

Paldal talhalp ini dilalkukaln modifikalsi Servo 

Drive paldal Palnel Utalmal mesin building IMC 05 MC 

02 dengaln menggalnti Servo Drive Mistubishi MR-

J2S-350Al dengaln menggunalkaln Servo Drive 

Mitsubishi MR-J4-350Al. Modifikalsi dilalkukaln sesuali 

dengaln desalin Palnel Utalmal yalng telalh dibualt 

 

9. Modifikasi Heater Pisau IB 

Paldal talhalp ini dilalkukaln modifikalsi Healter Pisalu 

IB mesin building IMC 05 MC 02 dengaln menggalnti 

Healter Plalte dengaln menggunalkaln Healter Cylinder 

daln ditalmbalhkaln sistem pemalntalualn daln pengendallialn 

suhu secalral otomaltis menggunalkaln Temperalture 

Control OMRON E5CZ. 

 

10. Pengujian PLC, Servo Drive dan Heater 

Modifikalsi dilalkukaln sesuali dengaln desalin Palnel 

Utalmal yalng telalh dibualt Paldal talhalp ini dilalkukaln 

pengujialn terhaldalp PLC, Servo Drive daln Healter 

dengaln mengintegralsikalnnyal dengaln mesin building 

IMC 05 MC 02. Alpalbilal berhalsil malkal modifikalsi 

selesali, sedalngkaln alpalbilal galgall malkal penelitialn 

diulalng kemballi paldal modifikalsi PLC, Servo Drive, daln 

Healter. 

 

11. Analisis Hasil Penelitian 

Paldal talhalp ini dilalkukaln alnallisal perbalndingaln 

terhaldalp galnggualn altalu problem yalng terjaldi paldal 

mesin building IMC 05 MC 02 sebelum daln setelalh 

dilalkukalnnyal Modifikalsi Palnel Utalmal daln Healter Pisalu 

IB. 

 

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1 Gambaran Umum Panel Control 

Mesin building adalah mesin yang digunakan 

untuk proses assembly, yaitu proses dimana komponen 

tire dari beberapa material seperti tread, bead, ply, dan 

inner linner digabungkan. Sehingga, output dari proses 

assembly ini berupa green tire yang selanjutnya akan 

diproses pada bagian curing. Mesin building IMC 05 

MC 02 sering mengalami mesin error yang dikarenakan 

PLC dan Servo Drive yang obsolete serta putusnya 

heater pisau IB, sehingga diperlukan modifikasi PLC 

dan Servo Drive serta heater pisau IB. Pada dasarnya 

mesin building plant I memiliki alur proses yang 

bervariatif tergantung pada size ban yang akan 

dibuat,permintaan green tire pada mesin building cukup 

tinggi dan hampir tidak pernah target setiap harinya, 

karena terdapat kontrol pada mesin sudah tidak 

berfungsi dengan baik. Sehingga diperlukan rekondisi 

dan pembaruan komponen – komponen pada panel 

supaya kinerja mesin dapat berjalan normal kembali . 

 

4.2 Gambaran Panel Kontrol Sebelum Pembaruan 

Pada kontrol yang digunakan pada mesin building 

sebelum dilakukan modifikasi menggunakan PLC type 

A Series, dan terdapat kontrol yang masih menggunakan 

timer konvensional dimana masih menggunakan 

kumpulan kontaktor sebagai inti dari sistem kontrol dan 

wiring pengkabelan yang masih rumit dan 

menggunakan kabel yang sudah tidak layak pakai 

karena sudah cukup lama  penggunaanya ,sehingga 

membutuhkan waktu yang cukup lama pada saat 

melakukan perbaikan panel utama.berikut ini 
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merupakan gambar panel utama sebelum dilakukan 

rekondisi dan modifikasi dapat dilihat pada gambar 7. 

 
Gambar 17. Panel Utama sebelum pembaruan 

 

4.3 Panel kontrol Setelah Pembaruan 

Panel Utama pada mesin building yang sudah 

dilakukan modifikasi memiliki perbedaan ,baik dari 

segi desain ,jenis-jenis komponen ,dan wiring 

pengkabelan. Sistem kontrol yang terbaru dengan 

memanfaatkan modul PLC tipe Q series dan Servo 

Drive MR-J4-350A . Untuk Lebih jelasnya bisa dilihat 

pada Gambar.8 Berikut ini 

 
Gambar 18. Panel Utama setelah pembaruan 

 

Prinsip kerja dari panel utama yang sudah 

dilakukan modifikasi menggunakan PLC tipe Q Series 

dan Servo Drive MR-J4-350A yaitu ketika PLC 

menerima sinyal inputan yang berasal dari push 

button,selector switch, limit switch,foot step dan 

sensor proximity. Selanjutnya PLC akan memproses 

dan memberikan perintah kepada beberapa komponen 

seperti inverter, kontaktor, relay, servo drive dan 

solenoid yang akan mengaktifkan magnet, motor 

listrik, dan cylinder. Kecepatan putaran motor listrik 

sudah diatur sesuai pengaturan dengan memanfaatkan 

fungsi inverter maupun servo drive. Disini PLC akan 

terus mengatur proses pada mesin berdasarkan 

program yang sudah di transfer sebelumnya dan sudah 

dibuat dengan menggunakan ladder. Pada panel yang 

sudah dilakukan modifikasi juga sudah terdapat kode 

alamat kabel yang sudah dipasang sesuai dengan 

alamat tujuan komponen sehingga saat terjadi masalah 

pada sistem kontrol dan dilakukan perbaikan dapat 

mempermudah untuk mencari jalur kabel dan 

komponen. Gambar kabel dan komponen yang sudah 

dipasangkan kode alamat dapat dilihat pada Gambar.9 

Berikut 

 

 
Gambar 19. Pemberian Alamat Pada Komponen dan 

Kabel 

 

Dari Gambar9. dapat dilihat terdapat kode alamat 

pada kabel dan komponen yang sudah dibuat sesuai 

dengan komponen. Kode tersebut bisa untuk mencari 

dimana tata letak komponen pada gambar wiring 

diagram dan halaman yang dituju. 

 

4.4 Ladder PLC 

Penggunanaan PLC pada sebuah sistem 

memerlukan program untuk mengatur output dan input 

yang diinginkan supaya sistem berjalan sesuai dengan 

keinginan pengguna, pada modifikasi ini menggunakan 

Ladder diagram untuk memprogram mesin building 

IMC 05 MC 05 supaya sesuai dengan flowchart. 

Pembuatan ladder diagram dilakukan menggunakan 

software GX Works2 dan menggunakan PLC 

Mitsubishi tipe jenis Q Series. 

 

1. Ladder PLC Center Lamp 

 

 
Gambar 20. Ladder Diagram Magnet Chuck Rotary 

Ladder PLC Center Lamp 

 
2. Ladder PLC Servicer Tread 

 

 

Gambar 21. Ladder PLC Servicer Tread 

 

3. Ladder PLC Servicer 1P 
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Gambar 22. Ladder PLC Servicer 1P 

 

4. Ladder PLC Rotary Encorder Tread 

 

 

 
Gambar 23. Ladder PLC Rotary Encorder Tread 

 

4.5 Rangkaian dan Pengalamatan PLC 

1. Rangkaian dan Pengalamatan input module PLC 

Gambar 24. Rangkaian Input Module PLC 

Tabel 16. Daftar Pengalamatan Input Module PLC 

No. Alamat Keterangan 

1. X0 Alarm Inverter Under Sticher 

2. X01 Alarm Inverter Cutter Tread  

3. X02 Alarm Inverter Servicer Tread  

4. 
X03 

Alarm Inverter Conveyor Tread 

Depan 

5. 

X04 

Alarm Alarm Inverter Conveyor 

Tread Belakang 

InverterConveyorTreadBelakang 

6. X05 Alarm Inverter Center Lamp 

 

2. Rangkaian dan Pengalamatan output module PLC 

 

 

Gambar 25. Rangkaian Output Module PLC 

Tabel 17. Daftar Pengalamatan Output Module PLC 

Mesin Surface Rotary Grinding 

No. Alamat Keterangan 

1. Y10 Inverter Under Sticher 

Forward 

2. Y11 Inverter Under Sticher 

Reverse 

3. Y12 Inverter Under Sticher 

Speed 2 

4. Y13 Inverter Cutter Tread 

Forwrad 

5. Y14 Inverter Cutter Tread 

Reverse 

6. Y15 Inverter Cutter Tread 

Speed 2 

 

3. Pengujian Program PLC 

Tabel 18. Pengujian Program PLC 

No. 
Item 

Pengujian 
Keterangan Hasil 

1. Simulasi 

Program 

Meliputi: 

a. Ladder 

input PLC 

b. Ladder 

output PLC 

a. Internal 

relay PLC 

Sesuai 

2. Selector 

Tail Stock 

- 
Sesuai 

3. Selector 

Drum  

- 
Sesuai 

4. Selector 

Inner Case 

- 
Sesuai 

5. Selector 

Finger 

- 
Sesuai 

6. Button 

Alarm 

Reset 

- 

Sesuai 

7. Selector 

Outer 

Case 

- 

Sesuai 

8.  Buuton 

Bladder 

Expand 

- 

Sesuai 

  

 
V. KESIMPULAN 

Modifikasi sparepart PLC A Series menjadi PLC 

Q Series telah berhasil di lakukan pada panel utama 

Mesin Building IMC 05 MC 02, sehingga kehandalan 

control pada mesin meningkat dari sebelum dilakukan 

modifikasi 
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