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ABSTRAK 

 

Aqil Setiawandira  : Sistem Pengontrolan Pemasangan  

Tutup Botol Minuman pada Mesin 

19130081 / 2019   SMI Berbasis PLC Siemens S7-1200 

 

 

Pembimbing   : Habibullah, S.Pd, M.T 

 

 Permasalahan saat ini berkaitan dengan proses produksi yang masih 

dilakukan secara manual sehingga produksi tidak berjalan maksimal dan tepat 

waktu. Oleh karena itu, dengan adanya permasalahan tersebut maka diperlukan 

suatu sistem otomasi agar proses produksi dapat dilakukan secara efektif dan 

efisien. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk membuat suatu sistem yang 

mengontrol proses produksi dan menggunakan kontrol PLC sebagai kontrol 

seluruh mesin untuk meningkatkan produktivitas proses produksi. 

 Pada penelitian ini penggunaan proses produksi bekerja sebagai 

pemasangan tutup botol dengan memanfaatkan silinder pneumatik sebagai 

aktuator. Alat ini memiliki input dan output yang dikontrol oleh PLC sebagai 

pengontrol sistem, sehingga sistem bekerja sesuai dengan algoritma pemrograman 

yang diinginkan. 

 Hasil penelitian menunjukkan bahwa telah dirancang mode operasi yang 

dapat berjalan sesuai rencana, kontrol dengan operasi otomatis dapat dikendalikan 

melalui PC dimana pemrograman PLC dengan koneksi kabel Ethernet. 

 

Kata Kunci : Kontrol; Penumatik; PLC. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

A. Latar Belakang 

Dunia industri modern saat ini tidak bisa lagi dipisahkan dengan 

masalah otomatisasi untuk berbagai sarana produksi ataupun pendukung 

produksi. Otomatisasi selalu berkaitan dengan sistem kendali dan kontrol 

dengan semakin beragamnya sarana industri yang membutuhkan 

otomatisasi, maka akan membutuhkan suatu media kontrol yang bersifat 

universal yang bisa diterapkan pada semua bidang industri namun tepat 

guna (Sungkar, 2016). Sistem otomatisasi dapat memastikan bahwa tugas-

tugas dilakukan secara konsisten, tanpa adanya perbedaan dalam 

penggunaan metode atau standar. Dengan mengurangi tugas-tugas yang 

berulang, sistem otomatisasi memungkinkan karyawan untuk lebih fokus 

pada tugas-tugas yang membutuhkan kreativitas dan keahlian khusus 

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang semakin 

pesat pada awal abad 20 telah melahirkan teknologi informasi dan proses 

produksi yang dikendalikan secara otomatis (Fonna, 2019). Proses 

produksi yang dikendalikan secara otomatis dilakukan tanpa intervensi 

manusia. Proses ini dapat dikendalikan oleh mesin atau sistem yang sudah 

diprogram untuk melakukan tugas tertentu secara otomatis. Ini membuat 

proses produksi menjadi lebih efisien, cepat, dan akurat. 

Salah satu perkembangan teknologi yang sedang berkembang saat 

ini adalah teknologi dalam bidang produksi minuman. Teknologi yang 

dikembangkan di bidang produksi minuman berkembang begitu pesat 

karena selain kebutuhan, hal ini sangat penting juga disebabkan manusia 

pada saat ini selalu menghemat waktu sehingga lebih memilih produk 

minuman yang bersifat instan (Sibrani, 2019). Perkembangan teknologi ini 

memberikan peluang untuk menciptakan sesuatu yang lebih inovatif, 
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berkualitas tinggi, dan sesuai dengan kebutuhan. Selain itu, teknologi 

otomatisasi semakin diterapkan dalam produksi minuman untuk 

meningkatkan efisiensi. 

Pada saat ini masih banyak kegiatan suatu proses produksi 

menggunakan sistem manual. Kegiatan suatu produksi yang dilakukan 

secara manual dapat menimbulkan suatu kecelakaan kerja. Sesuai data 

global yang dirilis International Labour Organization (ILO), bahwa jumlah 

kasus KK dan PAK di dunia mencapai 430 juta per tahun yang terdiri dari 

270 juta (62,8 %) kasus KK dan 160 juta (37,2 %) kasus PAK, dan 

menimbulkan kematian sebanyak 2,78 juta orang pekerja setiap tahunnya 

(Kemenaker RI, 2022). Hal inilah yang mengidentifikasi bahwa sistem 

kontrol secara manual tidak dapat berjalan dengan maksimal. Sebab itu 

suatu proses produksi membutuhkan sistem otomatisasi agar suatu proses 

produksi dapat berjalan dengan efektif. 

Otomasi memainkan peran yang semakin penting dalam ekonomi 

dunia dan dalam pengalaman sehari-hari (Dhiman & Kumar, 2014). Salah 

satunya dalam pemasangan tutup botol minuman. Pemasangan tutup botol 

dapat dilakukan secara otomatis dan juga semi-otomatis. Saat ini mesin 

tersebut belum banyak dikembangkan dan digunakan dalam usaha industri 

rumah tangga, sehingga produksi masih banyak digunakan secara manual. 

Permasalahan pemasangan tutup botol minuman merupakan hal 

yang penting untuk diperhatikan karena dapat memengaruhi kualitas 

produk, keamanan konsumen, dan reputasi merek. Pemasangan tutup yang 

tidak efisien dapat menyebabkan peningkatan waktu produksi, biaya 

tenaga kerja, dan potensi kerugian produksi. Pemasangan tutup yang tidak 

sesuai dapat merusak integritas produk. Sebagai contoh, jika tutup tidak 

rapat, minuman dapat teroksidasi atau terkontaminasi, menyebabkan 

perubahan rasa atau kerusakan produk. 
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Sistem otomatisasi pada industri menggunakan suatu sistem 

kontrol. Sistem kontrol yang sering digunakan salah satunya adalah 

Programmable Logic Controller (PLC). PLC merupakan salah satu bidang 

pengontrolan yang dipakai dalam mengambil peranan penting dalam 

berlangsungnya proses produksi. NEMA (The National electrical 

Manufacturers Association) mendefinisikan PLC sebagai piranti 

elektronika digital yang menggunakan memori yang bisa diprogram 

sebagai penyimpan internal dari sekumpulan instruksi dengan 

mengimplementasikan fungsi-fungsi tertentu, seperti logika, sekuensial, 

pewaktuan, perhitungan, dan aritmetika, untuk mengendalikan berbagai 

jenis mesin ataupun proses melalui modul I/O digital dan atau analog 

(Yuhendri, 2018). 

Berdasarkan hal tersebut maka penulis tertarik untuk membuat 

tugas akhir yang berjudul “Sistem Pengontrolan Pemasangan Tutup Botol 

Minuman pada Mesin SMI Berbasis PLC Siemens S7-1200”. Dengan 

adanya judul tugas akhir tersebut hasil akhir yang di harapkan dapat 

menciptakan suatu sistem yang efektif agar dapat mempermudah suatu 

kegiatan produksi secara cepat dan tepat. Penelitian ini juga mengikuti 

beberapa jurnal yang telah diangkat sehingga mendukung dalam 

mengangkat judul ini. 

 

B. Identifikasi Masalah 

Dari latar belakang masalah diatas, dapat di identifikasi masalah pada 

tugas akhir ini, yaitu: 

1. Perkembangan dalam produksi industri rumah belum banyak 

menggunakan sistem semi otomatis, selain itu sistem semi-otomatis 

juga membutuhkan suatu pemrograman untuk pengontrolan pada 

mesin.  

2. Sistem kerja manual mengakibatkan produksi dalam industri tidak 

konsisten dan membutuhkan keahlian dalam produksi, hal ini secara 
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tidak langsung membatasi tingkat produksi dalam sekala kecil di 

industri. 

 

C. Batasan Masalah 

1. Alat ini dirancang untuk mengurangi sistem manual dalam melakukan 

produksi. 

2. Alat ini dirancang untuk memudahkan kegiatan dalam produksi 

minuman botol. 

3. Pemrograman menggunakan software PLC TIA PORTAL untuk 

memprogram PLC sebagai sistem kontrol. 

4. Mesin ini menggunakan botol dengan batas pengisian 80 ml. 

5. Tugas akhir ini hanya membahas proses automation botol minuman 

yang berada pada station dua. 

6. Pembuatan sistem menggunakan Sensor Photoelectric BJ100-DDT-P, 

Sensor Solid State Auto Switch D-M9B dan Sensor Reed Switch TE-

Z73. 

D. Rumusan Masalah 

Dari uraian di atas maka dapat dirumuskan masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana proses kerja mesin otomatis dengan melakukan 

pemrograman dari Aplikasi TIA PORTAL pada PC ke PLC sebagai 

sistem kontrolnya melalui penghubung kabel Ethernet LAN ? 

2. Bagaimana pergerakan mesin secara otomatis dalam melakukan 

produksi ? 

 

E. Tujuan 

1. Dapat mengoperasikan mesin otomatis melalui pemrograman pada 

PLC. 

2. Mengetahui sistem kerja mesin mulai dari awal hingga akhir 

pergerakan mesin dalam melakukan proses produksi. 
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F. Manfaat 

1. Memudahkan proses produksi secara semi-otomatis dengan sistem 

kontrol PLC. 

2. Mendapatkan cara pengontrolan mesin otomatis dengan sensor sebagai 

input pada mesin dan pergerakan mesin secara sistematis sehingga 

produksi dapat berjalan baik. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


