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RANCANG BANGUN ALAT PENYORTIR KOTAK BERDASARKAN  

PANJANG OBJEK MENGGUNAKAN  

KONTROL PLC FX1N-10MR 

 

Oleh: 

 

MUHAMMAD DZAKI BRAFIKA 

09030582125010 

 

ABSTRAK 

Dalam dunia industri, penyortiran produk berdasarkan ukuran merupakan 

langkah penting untuk menjaga kualitas dan efisiensi produksi. Penelitian ini 

berfokus pada perancangan dan pembuatan alat penyortir kotak yang dapat 

bekerja secara otomatis dengan mengandalkan panjang objek. Alat ini 

dikendalikan oleh Programmable Logic Controller (PLC) Mitsubishi tipe FX1N-

10MR, yang berfungsi untuk menerima data dari sensor panjang dan 

mengarahkan kotak ke jalur yang sesuai berdasarkan ukuran yang terdeteksi. PLC 

memberikan keunggulan berupa keandalan dan fleksibilitas karena programnya 

dapat disesuaikan dengan kebutuhan spesifik setiap industri. Sistem ini dilengkapi 

dengan sensor yang mampu mendeteksi panjang kotak secara akurat dan aktuator 

yang menggerakkan kotak ke tempat yang telah ditentukan. Dengan desain yang 

sederhana namun efisien, alat ini diharapkan bisa membantu mempercepat proses 

penyortiran di pabrik dan mengurangi ketergantungan pada tenaga manusia. Hasil 

dari pengujian menunjukkan bahwa alat penyortir ini mampu menyortir kotak 

dengan tingkat akurasi yang tinggi dan konsisten. Dengan kata lain, alat ini 

berpotensi untuk meningkatkan produktivitas dan meminimalisir kesalahan 

penyortiran yang biasa terjadi jika dilakukan secara manual. 

 

Kata Kunci : Penyortiran, PLC, Otomatisasi, Sensor, FX1N-10MR 
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DESIGN AND DEVELOPMENT OF A BOX SORTING TOOL BASED 

ON OBJECT LENGTH USING PLC  

FX1N-10MR CONTROL 

 

By 

 

MUHAMMAD DZAKI BRAFIKA 

09030582125010 

 

ABSTRACT 

In the industrial sector, sorting products based on size is a crucial step to maintain 

production quality and efficiency. This research focuses on the design and 

development of a box sorting tool that operates automatically by detecting the 

length of objects. The tool is controlled by a Mitsubishi Programmable Logic 

Controller (PLC) type FX1N-10MR, which functions to receive data from length 

sensors and direct the boxes to the appropriate path based on the detected size. 

The use of a PLC offers advantages such as reliability and flexibility, as its 

programming can be tailored to the specific needs of each industry. The system 

is equipped with sensors that accurately detect the length of the boxes and 

actuators that move the boxes to predetermined locations. With a design that is 

both simple and efficient, this tool is expected to expedite the sorting process in 

factories and reduce dependence on manual labor. The results from testing show 

that this sorting tool is capable of sorting boxes with high and consistent accuracy. 

In other words, this tool has the potential to increase productivity and minimize 

sorting errors that typically occur when done manually. 

 

Keywords: Sorting, PLC, Automation, Sensor, FX1N-10MR 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Pada era industri modern, otomatisasi proses produksi menjadi suatu kebutuhan yang tak 

terhindarkan. Hal ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi, akurasi, dan produktivitas dalam 

pengolahan barang. Dalam konteks tersebut, sistem penyortiran kotak berdasarkan panjang 

objek menjadi suatu aspek krusial yang perlu diperhatikan. 

Dalam rangka meningkatkan efisiensi penyortiran kotak, kami merancang suatu alat 

penyortir kotak otomatis yang dapat mengklasifikasikan kotak berdasarkan panjang objek yang 

dimilikinya. Penggunaan PLC FX1N-10MR sebagai kontrol utama diharapkan dapat 

memberikan fleksibilitas, kontrol yang akurat, dan kemudahan dalam pengelolaan proses 

otomatisasi ini. 

Dalam lingkup industri, waktu dan biaya adalah faktor-faktor yang sangat krusial. Sistem 

penyortiran kotak secara manual cenderung memakan waktu yang cukup lama dan rentan 

terhadap kesalahan manusia. Dengan memanfaatkan kontrol PLC, proses penyortiran dapat 

dilakukan secara otomatis dengan akurasi yang tinggi dan waktu yang lebih efisien. 

Penting untuk mengklasifikasikan kotak berdasarkan panjang objek karena setiap objek 

mungkin memiliki spesifikasi dan tujuan penggunaan yang berbeda. Misalnya, dalam industri 

logistik, penyortiran berdasarkan panjang objek dapat membantu meminimalkan risiko 

kerusakan atau pemrosesan yang tidak efisien. 

PLC FX1N-10MR dari Mitsubishi dipilih sebagai kontrol utama dalam perancangan alat 

penyortir ini karena kehandalannya dalam mengelola input dan output, kemampuan 

pemrograman ladder logic yang intuitif, serta fleksibilitas dalam memenuhi kebutuhan aplikasi 

otomatisasi industri. 

 Penelitian ini bertujuan untuk merancang, membangun, dan mengimplementasikan alat 

penyortir kotak otomatis berdasarkan panjang objek menggunakan kontrol PLC FX1N-10MR. 

Dengan demikian, diharapkan dapat memberikan kontribusi dalam peningkatan efisiensi 

proses industri, mengurangi kesalahan manusia, dan memastikan pengelolaan sumber daya 

yang optimal. 

 Penelitian memfokuskan pada perancangan dan pembuatan alat penyortir kotak otomatis 

yang dikontrol oleh PLC FX1N-10MR. Sistem ini akan dirancang untuk mampu 

mengklasifikasikan kotak berdasarkan panjang objeknya dengan akurat. 



 
 

17 
 

Bagian ini akan menjelaskan secara rinci langkah-langkah yang diambil dalam 

perancangan dan pembangunan alat penyortir kotak berbasis PLC FX1N-10MR. Termasuk 

dalam metode ini adalah pemilihan sensor, desain sistem kontrol, dan pengaturan parameter-

parameter pada PLC. 

Laporan disusun secara sistematis, meliputi pendahuluan, tinjauan literatur, metode 

penelitian, hasil dan pembahasan, kesimpulan, serta saran untuk pengembangan lebih lanjut. 

Dengan sistematika ini, diharapkan informasi yang disajikan dapat dipahami dengan baik oleh 

pembaca dan dapat menjadi landasan bagi penelitian lebih lanjut di bidang otomatisasi 

industri[1]. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas didapatkan beberapa rumusan masalah, diantaranya 

a. Bagaimana merancang sistem penyortir kotak berbasis PLC FX1N-10MR untuk 

mengklasifikasikan kotak berdasarkan panjang objeknya? 

b. Apa saja komponen-komponen utama yang dibutuhkan dalam membangun alat 

penyortir kotak ini? 

c. Bagaimana cara mengintegrasikan sensor-sensor yang sesuai untuk mendeteksi panjang 

objek pada sistem penyortir kotak? 

d. Bagaimana merancang program ladder logic pada PLC FX1N-10MR untuk 

mengendalikan proses penyortiran berdasarkan panjang objek? 

 

1.3. Batasan Masalah 

Untuk menjaga agar topik tidak menyimpang dari pembahasan, maka laporan tugas akhir 

ini dibatasi dengan batasan masalah berikut: 

a. Penelitian ini terbatas pada penyortiran kotak dengan ukuran dan bentuk tertentu. 

b. Hanya sensor-sensor tertentu yang akan digunakan untuk mengukur panjang objek 

kotak.  

c. Kecepatan gerak conveyor dibatasi pada tingkat tertentu untuk memastikan akurasi 

pengukuran dan pengendalian sistem.  

d. Pemrograman ladder logic pada PLC FX1N-10MR hanya akan mencakup aspek-

aspek yang berkaitan dengan penyortiran berdasarkan panjang objek, tanpa 

memasukkan fungsi-fungsi tambahan yang tidak langsung relevan. 
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1.4. Tujuan 

Tujuan yang akan dicapai dalam tugas akhir ini yaitu 

a. Merancang suatu sistem otomatisasi menggunakan kontrol PLC FX1N-10MR untuk 

melakukan penyortiran kotak berdasarkan panjang objeknya 

b. Mengintegrasikan sensor-sensor yang sesuai untuk mendeteksi panjang objek pada 

kotak  

c. Mengimplementasikan sistem penyortir kotak berbasis PLC FX1N-10MR pada 

model conveyor fisik 

d. Memberikan kontribusi pada pengetahuan di bidang otomatisasi industri, khususnya 

dalam penggunaan PLC untuk aplikasi penyortiran berbasis panjang objek 

 

1.5. Manfaat 

Manfaat yang diharapkan dalam tugas akhir ini yaitu 

a. meningkatkan efisiensi dan produktivitas dalam proses industri, terutama dalam 

penyortiran kotak berdasarkan panjang objek  

b. memberikan fleksibilitas dan skalabilitas dalam penerapannya  

c. Menghasilkan penghematan biaya dan waktu, mengurangi kebutuhan tenaga kerja 

manual dan meningkatkan throughput produksi 

d. Dengan penyortiran yang lebih cermat berdasarkan panjang objek, dapat mengurangi 

risiko kerusakan dan pemrosesan yang salah pada barang 

 

1.6. Metode Penelitian 

Adapun metode penelitian yang di pakai pada projek ini sebagai berikut:  

a. Metode Literatur 

Metode ini merupakan kegiatan yang berkaitan dengan metode perpustakaan dalam 

mengumpulkan bahan, membaca dan mencatat, serta mengelola bahan penelitian 

yang berhubungan dengan penulisan projek dengan judul “RANCANG BANGUN 

ALAT PENYORTIR KOTAK BERDASARKAN PANJANG OBJEK 

MENGGUNAKAN KONTROL PLC FX1N-10MR”.  

b. Metode Konsultasi 

Selama proses perancangan dan pembuatan proyek, digunakan metode konsultasi 

yang melibatkan interaksi tanya jawab dengan dosen pembimbing untuk 

memperbaiki laporan dan projek. Metode ini menjadi langkah penting dalam 

memastikan kemajuan projek dan kualitas, karena proses konsultasi tidak hanya 
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berfokus pada memberikan jawaban langsung, tetapi juga memberikan kesempatan 

bagi mahasiswa untuk mendapatkan nasihat, masukan, dan panduan yang mendalam 

dari dosen mereka. Dengan demikian, Laporan dan projek dapat ditingkatkan secara 

signifikan, dan juga dapat memperoleh pemahaman yang lebih baik tentang topik 

projek.  

c. Metode Implementasi dan Pengujian  

1. Metode Implementasi dan Pengujian 

Metode Implementasi adalah pendekatan atau metode khusus yang digunakan 

untuk menerapkan atau mengelola suatu konsep, proyek atau sistem dalam 

konteks praktis. Metode ini menerapkan model yang dibuat yaitu sensor ultasonik 

mendeteksi bentuk permukaan objek kotak pada konveyor. 

2. Metode Pengujian 

Metode Pengujian dilakukan ketika sistem dan alat sudah di rancang. Hal ini 

dilakukan untuk mengetahui apakah alat sudah terpasang dengan baik dan 

berfungsi sesuai yang diharapkan. maka dianjurkan untuk metode pengujian. 

 

1.7. Sistematika Penulisan 

Penulisan dapat mengatur informasi secara terstruktur dengan menggunakan sistematika 

penulisan yang sesusai. Dalam proses penyusunan projek, ada beberapa sistematika penulisan 

yang digunakan, yang membantu penulis menulis dengan lebih mudah sebagai berikut: 

a. BAB 1 

Pada bab ini penulis memilih judul laporan beserta latar belakang karena sangat 

penting karena memberikan konteks dan pemahaman yang diperlukan tentang topik 

yang akan dibahas. Dengan menetapkan judul dan memberikan latar belakang yang 

kuat, pembaca akan lebih memahami ruang lingkup laporan, tujuan, dan relevansinya 

dalam konteks yang lebih luas. 

b. BAB II 

Pada bab ini membahas teori pendukung yang digunakan sebagai penunjang projek. 

Teori ini mencakup bahan yang digunakan seperti simulator, Arduino uno, Sensor 

ultra sonik, Power supply, Motor Driver, PLC FX1N-10MR, Arduino IDE, Aplikasi 

GX Works2, Ultimaker curah, Aplikasi Blender. 

c. BAB III 
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Bagian ini berisi tentang mekanik dari pembuat sistem berupa perangkat keras dan 

perangkat lunak yang digunakan dalam projek alat penyortir kotak berdasarkan 

panjang objek. Bab ini membahas berbagai detail teknis terkait dengan desain, 

kontruksi, dan pengaturan perangkat keras, serta pengembangan dan implementasi 

perangkat lunak yang relevan, dengan fokus pada mekanik. 

d. BAB IV 

Penjelasan hasil analisis rangkaian dan sistem kerja alat penyortir kotak berdasarkan 

panjang objek memberikan pemahaman yang mendalam tentang kinerja dan 

fungsionalitas sistem secara keseluruhan. 

e. BAB V 

Kesimpulan dan saran dari tugas Akhir analisis menyoroti hasil dan temuan yang 

diperoleh selama proses Projek. Kesimpulannya, analisis menyeluruh diberikan 

tentang kinerja, akurasi, dan kehandalan sistem penyortir kotak berdasarkan panjang 

objek. Sementara itu, saran yang di berikan bertujuan untuk membantu pihak-pihak 

terkait meningkatkan kualitas sistem deteksi dan mengembangkan Projek lebih 

lanjut. 
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