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ABSTRAK 

  

Otomasi adalah sebuah sistem yang sangat dibutuhkan di dunia industri 
karena setiap industri menginginkan tingkat efisiensi dan efektifitas yang tinggi 
pada setiap proses yang ada. Terutama pada industri manufaktur, proses 
pembuatan produk yang panjang menuntut setiap perusahaan untuk mengurangi 
kerja yang dilakukan secara manual oleh operator dan digantikan dengan mesin 
otomatis. PT Gajah Tunggal Tbk masih memiliki proses yang dilakukan secara 
manual, yaitu proses penimbangan ban. Proses ini menghasilkan kurangnya 
efektifitas dan efisiensi kegiatan produksi. Oleh karena itu pada penelitian ini 
akan dibuat sebuah mesin yang dapat melakukan penimbangan ban secara 
otomatis.  

Pada penelitian ini digunakan PLC Siemens S7-300 sebagai pusat kontrol. 
PLC ini mengendalikan sebuah sistem konveyor dengan penggerak berupa motor 
yang dapat diatur kecepatannya menggunakani inverter. Konveyor ini berfungsi 
untuk mengatur aliran dan antrian ban agar proses penimbangan ban dapat 
berjalan lancar tanpa bertabrakan ketika ada banyak ban yang akan ditimbang. 
Pada proses penimbangan digunakan load cell sebagai sensor pembaca berat yang 
dikoneksikan pada controller merek Mettler Toledo IND 331. Controller ini 
mengirimkan hasil pembacaan sensor ke PLC melalui komunikasi ethernet. PLC 
melakukan seleksi terhadap berat ban, jika berat ban diluar spesifikasi maka ban 
akan dipisahkan oleh ejector dan jika sesuai spesifikasi maka akan diteruskan ke 
proses selanjutnya. 

Hasil pengujian pada sistem mesin secara keseluruhan maka didapatkan 
beberapa hasil dan manfaat yang baik, yaitu tingkat presisi 99,98%, akurasi 83,01 
± 0,02, dan cycle time proses penimbangan meningkat menjadi 15 detik. 

Kata Kunci : PLC Siemens S7-300, Load Cell, Ethernet, Controller Mettler 

Toledo IND331  
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ABSTRACT 

 

Automation is a system that is needed in the industrial world because 
every industry wants a high level of efficiency and effectiveness in every existing 
process. Especially in the manufacturing industry, the process of making products 
requires every company to reduce the work done manually by operators and 
supported by automatic machines. PT Gajah Tunggal Tbk still has a manual 
process, namely the tire weighing proccess. This process results in a lack of 
effectiveness and efficiency of production activities. Therefore, in this study a 
machine will be made that can perform tire weighing automatically.  

In this research, PLC Siemens S7-300 is used as the control center. This 
PLC controls a conveyor system with a motor that can be adjusted in speed using 
an inverter. This conveyor serves to regulate the flow and queue of tires so that 
the tire weighing process can run smoothly without colliding when there are many 
tires to be weight. In the weighing process, a load cell is used as a weight reader 
sensor which is connected to the controller called Mettler Toledo IND 331. This 
controller sends the sensor readings to the PLC via ethernet communication. PLC 
selects the weight of tires, if the tire weight is outside the specification, the tire 
will be separated by the ejector and if it is in accordance with the specification, it 
will be explained to the next process. 

The test results on the machine system as a whole obtained some good 
results and benefits, namely the precision level of 99.98%, accuracy of 83.01 ± 
0.02, and the cycle time of the weighing process increased to 15 seconds. 

Keywords: PLC Siemens S7-300, Load Cell, Ethernet, Controller Mettler Toledo 

IND331 
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