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 Roof Tile Printing Machines are important equipment in the industry for printing roof 

tiles and managing the roof tile production process. This tile printing machine includes a 

press machine and conveyor that can be adjusted so that the system can operate optimally 

during production. Operating a tile printing machine requires a program that can control 

various machine functions, such as conveyor motors and pneumatic cylinders. These 

programs are generally implemented using a Programmable Logic Controller (PLC). 

Therefore, an automatic tile printing system based on PLC and HMI with pressure and 

current parameters was created. This system can control and monitor the tile printing 

system while operating via the HMI screen. This method is used to collect data related to 

working methods, diagrams, cable connections, PLC programs, and data management in 

the HMI. One method used involves components such as limit switches, pressure sensors, 

current sensors, and pneumatics. The data generated from these processes is processed in 

the PLC and displayed on the HMI screen. The results obtained from this system are 

capable of monitoring the tile printing process in real time via the HMI screen. 
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Abstrak—Mesin Pencetak Genteng merupakan peralatan penting dalam industri untuk mencetak genteng 

dan mengatur proses produksi genteng. Mesin pencetak genteng ini meliputi mesin pres dan konveyor yang 

dapat diatur sehingga sistem dapat beroperasi secara optimal selama produksi. Pengoperasian mesin pencetak 

genteng memerlukan program yang dapat mengendalikan berbagai fungsi mesin, seperti motor konveyor dan 

pneumatic silinder. Program tersebut umumnya diimplementasikan menggunakan Programable Logic 

Controller (PLC). Oleh karena itu, dibuatlah sistem pencetak genteng otomatis berbasis PLC dan HMI 

dengan parameter tekanan dan arus. Sistem ini dapat mengendalikan dan memonitor sistem pencetak genteng 

saat beroperasi melalui layar HMI. Metode ini digunakan untuk mengumpulkan data terkait dengan cara 

kerja, diagram, koneksi kabel, program PLC, dan pengelolaan data di HMI. Salah satu metode yang 

digunakan melibatkan komponen seperti limit switch, sensor tekanan, sensor arus, dan pneumatik. Data yang 

dihasilkan dari proses-proses ini diolah dalam PLC dan ditampilkan pada layar HMI. Hasil yang didapatkan 

dari sistem ini mampu monitoring proses pencetak genteng secara real time melalui layar HMI. 
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I. Pendahuluan  

Industri genteng merupakan salah satu industri yang terus berkembang seiring dengan kebutuhan akan 

bahan bangunan yang semakin meningkat [1], [2]. Dalam industri ini, efisiensi produksi dan kualitas produk 

menjadi faktor utama yang harus diperhatikan agar dapat memenuhi permintaan pasar yang semakin 

meningkat. Salah satu solusi untuk meningkatkan efisiensi produksi adalah dengan menggunakan mesin 

pencetak genteng otomatis. Mesin pencetak genteng merupakan solusi yang efektif untuk mengatasi 

beberapa permasalahan terkait dengan produksi genteng. Mesin ini dirancang untuk mencetak genteng dalam 

jumlah besar dengan waktu yang relatif singkat, sehingga dapat menghemat waktu dan tenaga dibandingkan 

dengan metode manual yang membutuhkan proses pencetakan satu per satu. 

Pengoperasian mesin pencetak genteng memerlukan program yang dapat mengendalikan berbagai fungsi 

mesin, seperti motor konveyor dan pneumatic silinder. Program tersebut umumnya diimplementasikan 

menggunakan Programable Logic Controller (PLC) [3], [4]. PLC adalah perangkat elektronik yang memiliki 

kemampuan untuk mengatur berbagai proses otomatisasi secara efisien [5], [6], [7]. Dalam 

pengoperasiannya, mesin pencetak genteng memerlukan koordinasi antara motor konveyor dan pneumatic 

pengepres. Motor konveyor bertugas untuk menggerakkan genteng ke posisi pencetakan, sedangkan 

pneumatic pengepres bertugas untuk menekan adonan genteng menjadi bentuk yang diinginkan [8], [9], [10], 

[11]. Koordinasi antara kedua motor ini diatur melalui program PLC yang mencakup penggunaan limit 

switch sebagai pengganti sensor[12]. Limit switch berfungsi sebagai saklar yang mengatur aliran arus pada 

motor konveyor, serta timer yang mengatur waktu kerja motor prescetak setelah motor konveyor 

berhenti[13]. Pembuatan program PLC memerlukan pemahaman yang mendalam tentang proses operasional 

mesin, termasuk pengaturan waktu kerja (timer) agar tidak terjadi tabrakan antara motor konveyor dan motor 

pres cetak. Dalam paper ini, akan dibahas mengenai sistem pencetak genteng otomatis berbasis PLC dan 

HMI (Human-Machine Interface) yang dirancang untuk meningkatkan efisiensi produksi dan kualitas produk 

genteng [14]. 

II. Metode Penelitian  

A. Tinjauan Teroritis 

Berikut ini beberapa tinjauan teori dasar yang digunakan pada sistem pencetak genteng otomatis berbasis 

PLC dan HMI sebagai berikut ini: 

1. Smart Relay PLC 

  PLC didefinisikan sebagai perangkat elektronik digital yang memiliki memori yang dapat 

diprogram untuk menyimpan instruksi yang menjalankan fungsi tertentu seperti: logika, urutan, 

waktu, penghitungan dan aritmatika untuk mengendalikan mesin industri atau proses industri 

bergantung pada apa yang diinginkan. Saat menjalankan suatu program, PLC meminta waktu 

pemindaian untuk satu siklus eksekusi. Waktu scan ini meliputi beberapa proses yaitu pemrosesan 

internal, pembacaan input, pemrosesan program, dan menghasilkan output. Pemrosesan ini meliputi 

menyalakan status LED, mendeteksi mode RUN atau STOP, dll. Proses pembacaan input merupakan 

proses yang membaca modul input yang digunakan. Pemrosesan program adalah proses dimana 

pengontrol memproses input data sesuai dengan program yang dibuat. Proses output-outputnya 

adalah proses PLC yang menghasilkan data sebagai output yang ditambahkan pada PLC. Semua 

proses tersebut dilakukan secara berurutan dan akan selalu berulang[15]. 

2. Human Machine Interface (HMI) 

HMI (Human Machine Interface) merupakan perangkat lunak antarmuka yang terkomputerisasi 

dalam bentuk layar yang menghubungkan orang dengan mesin dan peralatan yang dikendalikan. HMI 

dapat menciptakan visualisasi realistik suatu teknologi atau sistem, visualisasi tersebut dilengkapi 
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dengan data nyata dan sesuai dengan kondisi lapangan. Selain itu, gambar ditampilkan di layar ruang 

kontrol secara real time bahkan dapat dilihat secara online melalui perangkat elektronik dimana saja 

dan kapan saja,  selama ada koneksi Internet. Untuk proses skala kecil seperti pada subsistem , HMI 

yang digunakan bisa menjadi layar sentuh yang lebih  sederhana. Pada HMI juga terdapat visualisasi 

pengontrol mesin berupa tombol, slider, dll. dapat digunakan untuk mengendalikan atau 

mengendalikan mesin  sesuai keinginan. Selain itu, HMI juga menampilkan peringatan jika terjadi 

kondisi ada gangguan[16] 

3. Pressure Sensor 

 Pressure switch merupakan komponen yang banyak dibutuhkan dalam aplikasi peralatan 

berbeda, termasuk instalasi air bersih, instalasi pompa, kompresor udara, dan instalasi udara 

bertekanan. Pressure switch beroperasi terutama untuk menjaga tekanan pada peralatan aplikasi, hal 

ini berkaitan dengan sumber tekanan dan tekanan buang[17]. 

4. Acting Silinder Pneumatic 

 Silinder pneumatik adalah suatu aktuator atau alat mekanis yang menggunakan tenaga udara 

bertekanan (udara bertekanan) untuk menghasilkan gaya pada gerak bolak-balik linier piston (gerakan 

masuk-keluar). Silinder pneumatik merupakan perkakas atau perangkat yang biasa ditemukan pada 

mesin industri. 

5. Limit Switch 

 Limit Switch adalah perangkat elektromekanis yang terdiri dari aktuator yang dihubungkan 

secara mekanis ke satu set kontak. Ketika suatu benda bersentuhan dengan aktuator, Limit Switch 

mengoperasikan kontak untuk menghubungkan atau memutuskan arus. Limit Switch digunakan 

dalam berbagai aplikasi dan lingkungan karena kuat, sederhana, mudah dipasang, dan memiliki 

keandalan operasional. 

  

B. Perancangan Sistem 

Blok Diagram kerja telah dibuat untuk membantu lebih memahami pengoperasian sistem pencetak 

genteng otomatis. Sistem alat dibuat dengan tujuan untuk memudahkan pemahaman mengenai proses dan 

cara kerja suatu sistem ini. Blok Diagram sistem di bawah ini menjelaskan urutan kerja sistem pencetakan 

genteng otomatis berbasis PLC dan HMI. Setelah start, kemudian pada program PLC terdapat sistem kerja 

yaitu ketika tombol ON ditekan maka conveyor akan bekerja dan seketika itu juga arus sensor akan bekerja 

dan limit switch menjadi ke posisi NC, maka pneumatic akan bekerja dan konveyor akan mati dan sensor 

tekanan akan mengoperasikan bersamaan dengan pneumatic dan berputar sesuai yang diinginkan. 
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Gambar 1. Blok Diagram Sistem 

 

Flowchart dibuat bertujuan untuk memudahkan pembaca maupun penulis memahami proses dan cara 

kerja sebuah alat. Flowchart pada alat di bawah ini menjelaskan tentang urutan langkah kerja dari Sistem 

Kontrol Briket Arang Berbasis PLC dan HMI. Pertama start, dengan langkah kerja yaitu di program PLC 

terdapat Sistem kerja yaitu ketika tombol ON ditekan maka conveyor akan bekerja dan seketika sensor Arus 

akan bekerja , dan Ketika Limit switch ditekan padan posisi NC maka Pneumatic akan bekerja dan Conveyor 

akan OFF dan Pressure sensor akan bekerja bersamaan dengan Pneumatic dan akan looping sesuai yang 

diinginkan. 
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Gambar 2. Flowchart Sistem 

 

III. Hasil dan Pembahasan 

Pengujian HMI menampilkan tahapan tahapan kerja pada program PLC yang di connect ke HMI sebagai 

monitoring. Pada HMI juga terdapat tampilan data untuk memonitoring keadaan sistem. 
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Gambar 3. Tampilan Awal HMI 

 

Nilai tegangan sensor adalah nilai yang menjadi dasar sebagai perhitungan mencari nilai yang lainnya. 

Disini saya melakukan pengujian ketika sensor di beri tekanan angin yang maksimal nilai tegangan yang 

dapat terbaca pada sensor yaitu 3 Volt dengan tekanan angin maksimal 110 Psi.  

1 Psi = 0.06 bar  (1) 

41 Psi x 0.06 bar = 2.2 bar  (2) 

Jadi tekanan yang terbaca yaitu 2.2 bar  

3 V : 100 bit = 0.03 v (3) 

Jadi 1 bit yang terbaca pada PLC = 0.03 V  

tegangan output yang keluar 110 Psi : 100 bit = 1.1 bit  (4) 

Jadi setiap 1 Psi tekanan = 1.1 bit pada PLC 

 

Tabel 1. Hasil Pengujian 

 

No Data Pengujian Satuan 

1 Kapasitas Kompresor  110 psi / 6,6 Bar 

2 Tegangan output maksimal sensor  10 – 13 V 

3 Tekanan maksimal dibaca sensor  110 Psi 

4 Sensor yang bisa dibaca  41 bit 

5 Tegangan terbaca  3 V 

6 1 Bit  0.03 V 

7 1 Psi 1.1 bit 
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Setelah mengimplementasikan sistem pencetak genteng otomatis berbasis PLC dan HMI, dilakukan 

serangkaian pengujian untuk memastikan bahwa sistem ini berfungsi dengan baik dan memenuhi standar 

kualitas yang diinginkan. Hasil pengujian ini sangat penting untuk mengevaluasi performa sistem dan 

menentukan apakah sistem telah siap untuk digunakan secara komersial. 

Pengujian dilakukan dengan memonitoring sistem melalui layar HMI (Human-Machine Interface), yang 

memungkinkan operator untuk melihat dan mengontrol operasi mesin secara real-time. Berikut adalah hasil 

pengujian tampilan HMI yang didapatkan: 

 

 
Gambar 4. Hasil Sistem pada HMI 

 

Selama pengujian, sistem menunjukkan ketahanan dan stabilitas yang baik. Tidak terjadi kerusakan atau 

gangguan yang signifikan selama penggunaan sistem dalam waktu yang lama. Layar HMI memberikan 

antarmuka yang intuitif bagi operator untuk memantau dan mengontrol proses pencetakan genteng. Operator 

dapat dengan mudah memahami informasi yang ditampilkan dan melakukan interaksi dengan sistem. Ketika 

terjadi masalah atau gangguan dalam proses, sistem memberikan informasi yang jelas melalui layar HMI, 

sehingga memudahkan operator dalam melakukan troubleshooting dan perbaikan. 

IV. Kesimpulan 

Kesimpulan dari hasil desain HMI sistem pencetak genteng otomatis dijelaskan pada bagian ini  

1. Pengoperasian sistem pencetak genteng dapat ditampilkan melalui HMI dan berjalan sesuai dengan 

program yang dibuat. 

2. Pengujian pressure sensor membutuhkan kalibrasi terlebih dahulu agar dapat menampilkan nilai 

yang sesuai. 

3. Layar HMI memberikan antarmuka yang intuitif bagi operator untuk memantau dan mengontrol 

proses pencetakan genteng. Operator dapat dengan mudah memahami informasi yang ditampilkan 

dan melakukan interaksi dengan sistem. 
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