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Sensor Based on Arduino Uno on CS Machinery STSV-120-
1000 Extruder Machine at PT Trass Anugrah Makmur
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Abstract. Industrial progress is very rapid by using sophisticated machines. But sometimes there are still gaps or
deficiencies in a machine, for example an extruder machine that doesn't have automatic quality control. It is
very important to be able to control product quality so that rejects do not occur which result in increased
production costs. Therefore the author has succeeded in making a tool that can control the color quality on
plastic sheets automatically. This tool uses the TC53200 sensor as a medium for detecting color and then
provides input to the Arduino Uno microcontroller as a signal processor. Then the microcontroller gives a
signal to the relay so that the DC volrage from the driver can flow or be curt off to the DC motor. This ool is
able to read RGB from plastic sheets which are still natural in color so that the motor can operate to rotate
the screw conveyor 40.52 RPM so that the dve flows and changes the color of the plastic to brown with values
R=26-28 G=23-3 and B = 3- 5 according to customer standards.
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Abstrak. Kemajuan industri sangat pesat dengan menggunakan mesin yang canggih. Tetapi terkadang masih ada
celah atau kekurangan pada sebuah mesin,misalnya mesin Extruder yang belum ada pengontrolan kualitas
secara otomatis. Sangat penting untuk bisa mengendalikan kualitas produk agar tidak terjadi reject yang
berakibat penambahan biaya produksi. Maka dari itu penulis telah berhasil membuat sebuah alat yang
dapat mengendalikan kualitas warna pada lembar plastik secara otomatis. Alat ini menggunakan sensor
TCS53200 sebagai media untuk mendeteksi warna dan kemudian memberi inputan pada mikrokontroller
arduino uno sebagai pemroses sinyal. Kemudian mikrokontroller memberikan sinyal pada relay sehing ga
tegangan DC dari driver dapat mengalir atau diputus ke DC motor. Alat ini mampu membaca RGB dari
lembar plastik yang masih berwarna natural sehingga motor dapat beroperasi untuk memutar screw
conveyor 4052 RPM sehingga pewarna mengalir dan mengubah warna plastik menjadi cokelar dengan
nilai R =26 - 28, G =3 — Sdan B = 3 — 5 sesuai standar pelang gan.

Kata kunci ; Sensor TC53200; Arduino uno; Motor DC 180 V

I. PENDAHULUAN

Dalam industri manufaktur sangat dibutuhkan kualitas produk yang stabil agar mampu bersaing dengan
kompetitor.[ 1] Salah satu yang dibutuhkan agar kualitas dapat terjamin adalah sistem kontrol kualitas yang tidak hanya
mengandalkan visualisasi seorang manusia. Manusia memiliki titik jenuh akan suatu pekerjaan dan kadang kala
terbawa suasana hati saat melakukan suatu pekerjaan [2] Oleh sebab itu dibutuhkan sebuah sistem pengontrolan yang
menggunakan peralatan elektronik atau kecerdasan buatan yang mampu menggantikan peran manusia dalam
pengontrolan suatu produk agar stabil dalam kualitas.[3]

Evi Syukriah Bako menggunakan sensor warna berbasis Arduino untuk membuat sistem perancangan alat ukur
warna. Detektor kecerahan warna menggunakan pemrosesan gambar untuk mengukur tingkat kecerahan. Proses ini
dilakukan oleh mikrokontroler yang diprogram dengan perangkat lunak Arduino. Tujuan dari alat ini adalah untuk
mengukur warna kertas yang terekam pada gambar. TCS3200 dapat membaca warna kertas dengan menggunakannya
sebagai media.[4]
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Berdasarkan hal ini peneliti membuat alat yang dapat mengurangi kesalahan manusia saat melakukan
pengontrolan supaya mampu menjaga kualitas warna pada lembaran plastik sehingga dapat menekan biaya produksi
dan mampu bersaing dengan kompetitor. Penelitian ini diberi judul “Alat Pengendali Kualitas Warna Lembar Plastik
Menggunakan Sensor TCS3200 Berbasis Arduino Uno Pada Mesin Extruder CS Machinery STSV-120-1000 Di PT
Trass Anugrah Makmur”. Cara kerja alat ini adalah saat sensor didekatkan pada lembaran plastik maka sensor akan
mengirimkan sinyal pada mikrokontroller yang sudah diprogram pada batasan nilai yang sudah ditentukan. Nilai yang
sudah ditentukan yang dimaksud adalah batasan warna kualitas tertinggi dan warna kualitas terendah yang sudah
disepakati oleh Quality Control Departement. Apabila terdapat suatu nilai sinyal di luar dari nilai yang ditentukan
maka mikrokontroller akan mengirim sinyal pada relay untuk menyalurkan tegangan ke motor DC 180 V, lalu untuk
pengaturan kecepatan motor ialah menggunakan potensio.

II. METODE PENELITIAN

Dalam penelitian ini menggunakan tiga metode yaitu perancangan sistem perancangan perangkat keras dan
perancangan alat.
A. Perancangan Sistem
Perancangan sistem di sini meliputi membuat diagram blok sistem, diagram alir sistem serta perancangan
perangkat lunak.

SENSOR _| ARDUINO .| RELAY .| DRIVER DC
TCS3200 UNO 180V MOTOR

I

Gambar 1. Diagram Blok Sistem

Gambar 1 di atas dapat diuraikan bahwa alat ini bekerja dengan cara saat Arduino Uno mendapatkan
tegangan 5 volt DC maka sensor TCS3200 akan mendeteksi warna pada lembar plastik. Apabila warna pada
lembar plastik sesuai dengan standar yang telah ditentukan maka arduino tidak akan mengirim sinyal pada
relay. Namun, apabila warna lembar plastik tidak sesuai atau di bawah standar maka arduino akan mengirim
sinyal pada relay untuk mengaktifkan drive selanjutnya motor DC akan beroperasi untuk menggerakkan screw
guna menambah pewarna atau dalam industri sering disebut dengan master batch.

R=185-175
FG=165-175
B=130-140

Drive Motar DC
Motor DC Berputar

Tidak
R=>2B0
IF G=>280
Bm>280

Gambar 2. Diagram Alir Sistem
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Dari diagram alir di atas dapat diuraikan penjelasan sebagai berikut :
1. Mulai adalah langkah di mana power dinyalakan
2. Input sensor adalah sensor TCS3200 membaca warna pada lembaran plastik untuk memberikan sinyal
inputan kepada arduino
3. Apabila sinyal yang diberikan sensor kepada arduino mencapai nilai R=165-175 G= 165-175 B=130-140
maka kontak NO pada K1 relay menjadi close guna mengalirtkan tegangan ke motor DC sehingga motor
akan berputar.
4.  Apabila sinyal yang diberikan sensor kepada arduino mencapai nilai R=>280 G=>280 B=>280 itu berarti
tidak ada plastik yang terdeteksi atau kosong maka kontak NO pada K1 relay menjadi open kembali
schingga motor DC berhenti beropersi.

B. Perancangan Perangkat Keras

ProsmEy SR

Gambar 3. Wiring sistem
Gambar 3. adalah gambar keseluruhan dari sistem yang dibuat dalam penelitian ini. Sensor TCS3200
dihubungkan dengan Arduino uno menggunakan kabel jumper begitu juga LCD I2C dan relay. Sedangkan
untuk relay ke driver dan motor dihubungkan dengan kabel NYAF 1,5 mm?

C. Desain Alat

Gambar 4. Bentuk Alat

Gambar 4. Adalah pandangan depan dari alat yang terdiri dari RPM meter, LCD 12C dan sensor
TCS3200 yang dikemas dengan junction box dengan ukuran 220x150x120 mm.
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III. HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengujian rangkaian kesuluruhan alat dilakukan untuk mengetahui hasil akhir dari penelitian ini. Pada pengujian
ini menggunakan 1 sampel objek lembaran plastik kemudian mengamati pada Revolutions Per Minute (RPM) pada
motor, Namun karena motor DC ini menggunakan worm gear maka yang diuji adalah RPM dari screw conveyor.
Langkah — langkah pada pengujian rangkaian keseluruhan alat adalah sebagai berikut.

1. Ambil sampel objek lembaran plastic dan lakukan pengujian sebanyak 10 kali pada sensor warna TCS3200.
2. Ukur tegangan yang masuk pada motor DC menggunakan multitester dan catat hasilnya pada tabel
3. Catat RPM screw conveyor yang terbaca pada RPM meter dan masukkan hasilnya pada tabel.

Gambar 5 Pembacaan RGB Warna Plastik Yang Masih Berwarna Natural

Gambar 6 Pembacaan RGB Warna Plastik Yang Setelah Motor Bekerja
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Tabel 1. Hasil Pengujian Alat

Uji Deteksi  Konta ViIn Screw Deteksi
Ke- Deteksi Warna kNO DC Conveyor  Warna  Hasil Nilai RGB
RGB Awal Sebelum  Pada Motor RPM Setelah
Motor K1 (V) Motor ——
Bekerja Bekerja
R G B R G B
1 169 168 134 Natural Close 41 40,1 Cokelat 28 3 5
2 169 170 134 Natural Close 40,9 40,5 Cokelat 27 4 5
3 170 169 135 Natural Close 41 40,7 Cokelat 28 3 4
4 171 173 137 Natural Close 41,2 40,9 Cokelat 28 5 4
5 168 170 135 Natural Close 41,1 40,8 Cokelat 27 5 3
6 165 171 133 Natural Close 41,1 40,9 Cokelat 26 4 3
7 170 170 135 Natural Close 40,8 40,8 Cokelat 28 3 5
8 170 172 133 Natural Close 40,7 40,2 Cokelat 28 3 4
9 170 173 135 Natural Close 40,7 40,1 Cokelat 27 3 5
10 169 170 134  Natural Close 40,7 40,2 Cokelat 28 5 4

IV. SIMPULAN

Dalam industri manufactur sangat dibutuhkan ketelitian dan harus konsisten dalam menjaga kualitas produk.
Tidak semua mesin produksi dilengkapi dengan suatu alat yang mampu mengontrol kualitas produk. Dalam penelitian
ini penulis telah berhasil membuat sebuah alat yang mampu mengontrol kualitas warna pada lembar plastik pada
mesin Extruder dengan meman faatkan sensor warna TCS3200. Untuk mendapatkan warna cokelat standar di PT Trass
Anugrah Makmur apabila materialnya menggunkan warna natural maka dibutuhkan suatu master batch atau pewarna
cokelat dengan RPM rata-rata screw conveyor pada alat ini sebesar 40,52 RPM dapat mengubah warna plastik dari
natural dengan nilai R=165-171 G = 168 -173 dan B =134 — 137 menjadi cokelat dengan nilai R=26 -28 G =
3 —5 dan B = 3 — 5 sesuai standar pelanggan.
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