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mengkolaborasikan penggunaan teknologi informasi digital
dan teknologi otomatisasi. Salah satu hal yang harus

KEYWORD . . . L .
diperhatikan untuk memajukan dunia industri adalah

Revolusi Industri, Load Cell, Web Service kegiatan produksi yang ada di dalam suatu industri. Dari
penelitian ini untuk mempermudah dan memaksimalkan

KORESPONDENSI kinerja dalam kegiatan produksi maka industri perlu

menggunakan teknologi otomatisasi dengan menggunakan
sensor berat Load Cell dan mikrokontroler lain untuk
menghitung hasil kegiatan produksi yang kemudian hasil
penghitungan tersebut akan otomatis tercatat ke dalam
database pada web. Hal tersebut tentunya menambah nilai
efisiensi pada lingkungan industri dimana kegiatan produksi
industri mendapat pengaruh yang baik terhadap efisiensi
waktu dan laporan dari hasil kegiatan produksi.
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PENGANTAR sains, teknologi, teknik dan matematika,
internet of things, pembelajaran sepanjang
hayat sebanyak 75% (Zimmerman, 2018).
Revolusi Industri ini tidak lepas dari
meningkatnya permintaan konsumen
ternadap barang-barang produksi dari suatu
industri. Untuk mempercepat produksinya,
pihak industri memerlukan suatu sistem yang
dapat bekerja secara efisien dan dapat
memonitoring hasil produksinya.

Proses produksi di industri khususnya proses
counting, diperlukan optimasi baik dari
kinerja dan hasil produksinya, sehingga
diperoleh efisiensi kerja yang maksimal.
Dalam proses counting dalam penghitungan

Saat ini, industri Indonesia tengah memasuki
era revolusi industri 4.0. atau revolusi
industri dunia ke-empat dimana teknologi
telah menjadi basis dalam kehidupan
manusia. Segala hal menjadi tanpa batas dan
tidak terbatas akibat perkembangan internet
dan teknologi digital. Era ini telah
mempengaruhi banyak aspek kehidupan baik
di bidang ekonomi, industry, politik,
kebudayaan, seni, dan bahkan sampai ke
dunia pendidikan.

Era Revolusi Industri 4.0 dan selanjutnya
akan melibatkan pekerjaan pada kemampuan
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jumlah hasil produksi barang, masih banyak
industri yang menggunakan penghitungan
hasil  produksi barang dengan cara
melakukan perhitungan manual, yang masih
dilakukan oleh beberapa karyawan produksi.
Hal tersebut sangatlah tidak efisien. Karena
dengan melakukan penghitungan jumlah
produksi secara manual, seringkali terjadi
kesalahan penghitungan dengan indikator
Human Error seperti ketidak telitian
karyawan dalam melakukan penghitungan
hasil produksi. Kesalahan inilah yang harus
di  perhatikan, agar industri  dapat
mendapatkan  hasil  maksimal  dalam
penghitungan produksi barang yang akurat
dan dapat di monitoring oleh pihak
berkepentingan di dalam industri yang dapat
memantau kinerja dari sistem tersebut.

I. METODE
Metode yang digunakan dalam
menyelesaikan masalah dari  prototype

rancang bangun alat penghitung jumlah
produksi ini adalah menggunakan metode
kalibrasi Load Cell. Metode kalibrasi pada
load cell sangat tepat digunakan dalam
prototype rancang bangun alat ini karena
sebelum menggunakan sensor berat load cell
maka diperlukan kalibrasi pada load cell dan
HX711 modul agar didapatkan rasio berat
yang akurat untuk menghitung hasil beban
dari jumlah produksi barang. Tanpa adanya
kalibrasi pada load cell maka nilai barang
yang dihitung berdasarkan beban dari barang
tersebut tidak akan bisa di dapatkan oleh
load cell.

Selain kalibrasi, digunakan juga metode loT
(Internet of Things) atau pengendalian yang
dilakukan tanpa mengenal jarak selama
perangkat tersebut terhubung dalam koneksi
internet, yang bertujuan untuk memonitoring
dan mengendalikan segala komponen sensor
mikrokontroler yang digunakan seperti
sensor berat load cell, HX711 modul,
LCD1602, modul WiFi NodeMCU ESP
8266, dan micro servo yang terkoneksi
dengan internet untuk melakukan hasil
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keluaran (output) berupa laporan jumlah
hasil penghitung produksi barang.

Il. HASIL
2.1. Hasil Kerangka Pemikiran
Kerangka pemikiran  merupakan alur

pemikiran yang dijadikan sebagai skema
pemikiran atau dasar-dasar pemikiran untuk
memperkuat indikator.

KONDISI SAAT INI

a. Perhitungan jumlah hasil produksi di hitung secara manual

b. Penginputan data secara manual masih terjadi kesalahan seperti
Human Error karena pekerja kurang teliti

c. Laporan jumlah hasil produksi yang akurat masih lambat di dapatkan

BERBASIS
Web Service

METODE

Sistem yang diusulkan|

INDIKATOR

a. Jumlah hasil
produksi

b. Human Error

c. Sistem Otomasi

d. Laporan (Report)

hasil  produksi

yang akurat

Kalibrasi Load
Cell & IoT

HASIL

Sistem Otomasi Penghitung
Hasil Jumlah Produksi

¢—l

HASIL KELUARAN

a. Merancang alat berupa konveyor kecil dan wadah penampung hasil
produksi untuk menghitung hasil jumlah produksi barang

b. Membuat web server sebagai database dari hasil jumlah penghitungan
barang

¢. Admin atau Operator bagian produksi dapat memantau hasil jumlah
barang produksi melalui web yang diakses oleh admin

Gambar 11.1 Kerangka Pemikiran

2.2. Hasil pengujian dalam kalibrasi Load
Cell

Gambar 1.2 Tampilan LCD 1602 Setelah Kalibrasi



ADRIAN SUNATA, RINO / JURNAL ALGOR - VVoL. | No. 2 (2020)

Dengan melakukan kalibrasi pada sensor
berat Load Cell maka sensor berat tersebut
akan berada di dalam posisi berat netral yaitu
sebesar “0” gram, Ketika kalibrasi tersebut
telah stabil dan sudah di temukan titik berat
sebesar “0” gram tanpa adanya beban yang
di timbang. Maka, load cell telah siap
digunakan untuk menghitung jumlah berat
pada barang hasil produksi yang nantinya
akan dilakukan pencatatan penimbangan
produk ke dalam report web service yang
telah tersedia untuk mencatat laporan
penimbangan berat hasil produksi secara
otomatis.

2.3. Hasil
online
Pada pengujian ini, rancang bangun alat
penghitung jumlah barang produksi tersebut
akan dilakukan pengujian secara online.
Pengujian ini bertujuan untuk menguji
prototype pada rancang bangun alat ini dapat
bekerja dengan baik atau alat tersebut bisa
saja tidak bekerja sepenuhnya.

pengujian prototype secara

Gambar 11.3 Tampilan LCD saat baru dinyalakan

Gambar 11.4 Tampilan LCD saat berhasil Online
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Pada tampilan gambar diatas, modul wi-fi
NodeMCU ESP 8266 telah berhasil
terkonfigurasi dengan SSID “skripsi2019”
dan password “12345678” pada router.
Ketika modul wi-fi NodeMCU ESP 8266 ini
berhasil terkoneksi pada device router, maka
LCD 1602 sebagai salah satu hardware dari
prototype ini akan menampilkan tampilan
output < CYCLE TIME > WEB SYSTEM
yang berarti bahwa local host web system
penghitung jumlah produksi sudah dapat
dijalankan dalam program web yang
nantinya akan menghitung total keseluruhan
baik jumlah kuantiti, tanggal, dan berat dari
barang produksi yang database
penghitungannya secara otomatis telah ter-
input kedalam web service yang sudah dibuat
sebelumnya.

2.4. Hasil pengujian penimbangan barang
yang tercatat kedalam layanan Web
Service

CYCLE TIME

ID Timestamp Weight
4 2019-11-15 23:27:50 166
3 2019-11-1523:17:29 165
2 2019-11-15 23:16:01 165
1 2019-11-1523:15:38 166

Gambar 1.5 Tampilan pencatatan pada web service

Hasil yang tercatat didalam tampilan gambar
tersebut merupakan hasil simulasi uji coba
penimbangan barang, dimana ketika barang
berhasil di timbang maka akan tercatat
secara otomatis kedalam layanan web service
dengan tampilan “ID” sebagai jumlah dari
berapa banyak barang yang sudah di
timbang, kemudian “Timestamp” sebagali
penunjuk waktu, mulai dari tanggal dan jam
pada saat melakukan penimbangan barang
produksi, dan “Weight” sebagai hasil
penimbangan berat barang dengan satuan
berat gram.
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I11. PEMBAHASAN 3.4 Desain Bodi Mini Conveyor Belt
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Gambar 111.2 Tampilan Database

3.3 Tampilan Print Out Laporan Produksi  gambar 111.5 Prototype Alat
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3.6 Wiring Diagram

12

Gambar 111.6 Wiring Diagram

3.7 Konstruksi Algoritma Flowchart

Inisialisai device router, loadcell,
NodeMCU ESPS268, micro servo,
LD 1602

Menghidupkan mini konveyor

Meletakkan barang produksi
yang akan dibitung di atas mini
konvevor

TIDAK

Semsor berat loadeel]
‘membaca beban barang

NodeMCU ESP5266 memberikan

vDC

perintak pada motor dan
micro servo

produksi

Micro serve menggerakan tuas
untuk menggerakan barang
produksi dari wadah fimbangan

Hasil penghitungan
tercatat ke dalam Website

Gambar 111.7 Flowchart Diagram

Apakah berat barang
produksi sudah seusai

3.8 Use Case Diagram Sistem

Use Case Dingram Sistem Penghitung
Jumlah Barang Produksi Berbasis Web
Service

Locamos Wes

Gambar 111.8 Use Case Diagram
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TIDAK

Adeosn Produksi

3.9 Activity Diagram Sistem

Reuter

Menyalakan Motor
Mini Konveyor

e
Melakukan ™
| | Pengecekan Hasil | v.aw.r.as.na-}
Penmoang 7
Barang Produis

Melakukan
Penimbangan

Mikrokontroler Local Host Web Admin
‘If Melakukan Mardoring
Mikrokontroler - Pengntungan Hasil
MBIaKUKEN Inasiasi Jumiah Produks!

Barang Produs T @
- J
Gambar 111.9 Activity Diagram
3.10 Class Diagram Sistem
= CYCLE TIME
+PRODUCT ID
+CURRENT TIME STAMP
+PRODUCT WEIGHT
#Get_ID()
#Get_Time Stamp()
#Get_Weight()
= D a Time Stamp = WEIGHT
+id : INT (30] + Time Stamp : Timestamp +weight : Varchar (30)

)
+ AUTO_INCREMENT

+ CURRENT_TIMESTAMP

Get Production ID

Get Production Current
Time Stamp

Gambar 111.10 Class Diagram

Get Product Weight




ADRIAN SUNATA, RINO / JURNAL ALGOR - VVoL. | No. 2 (2020)

IV. KESIMPULAN DAN SARAN

4.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil yang di dapatkan dari
rancang bangun alat penghitung jumlah
produksi dengan menggunakan sensor berat
Load Cell, maka di peroleh simpulan sebagai
berikut :

1. Rancang bangun alat telah berhasil
diterapkan dalam metode kalibrasi load cell
dan loT.

2. Sistem monitoring berbasis web service
berhasil di implementasikan pada rancang
bangun alat dan berhasil mengatasi masalah
penghitungan jumlah produksi secara manual
dan memberikan laporan hasil penghitungan
yang cukup baik.

3. Dengan menerapkan rancang bangun alat
penghitung jumlah hasil produksi dengan
beberapa  alat  mikrokontroler  yang
digunakan dan media web sebagai database
laporan, efisiensi waktu dalam proses
produksi dapat berjalan dengan baik dan
mengurangi Human Error yang terjadi ketika
masih menghitung jumlah hasil produksi
secara manual.
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4.2. Saran

Penelitian yang telah dilakukan, tentunya
masih memiliki kekurangan dan kelemahan,
oleh karena itu perlu diperhatikan beberapa
saran untuk mengembangkan rancang
bangun alat dan sistem yang telah dibuat
agar kedepannya menjadi lebih baik lagi,
antara lain :

1. Perlunya pengembangan dalam merancang
alat dan mikrokontroler yang lebih baik lagi,
agar alat dapat secara maksimal digunakan
untuk menimbang hasil produksi dalam
bentuk barang lain dengan jumlah beban
yang lebih berat dari sebelumnya.

2. Diharapkan tampilan rancang layar pada
menu Interface web dapat dikembangkan
menjadi tampilan yang lebih baik dan dapat
di mengerti oleh banyak pengguna.

3. Diharapkan rancang bangun alat ini dapat
digunakan dalam mode offline agar dapat
mengatasi kejadian tidak terduga apabila
koneksi internet sedang dalam masalah dan
semoga rancang bangun alat ini dapat
melakukan penimbangan barang produksi
lebih dari 1 unit dengan beban berat yang
berbeda dari unit sebelumnya.
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