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ABSTRAK 

 

 
Al Amin : Rancang Bangun HMI Untuk Sistem Otomasi 

14130033/2014  Handling Station Berbasis PLC 

Pembimbing : Risfendra, S.Pd, MT, Ph.D 

 

Handling station merupakan alat yang digunakan untuk bongkar dan muat barang di 

industri. Pada artikel ini handling station digunakan untuk proses pemindahan tutup 

wadah yang berbentuk lingkaran. Handling station harus bekerja secara otomatis 

dan termonitor agar bisa bekerja tanpa henti dengan kesalahan sistem yang dapat 

dideteksi. Untuk itu diperlukan suatu sistem yang dapat mengendalikan dan 

memantau proses kerja alat ini. Alat ini memiliki konveyor untuk membawa 

komponen ke stasiun handling dan sistem pneumatik sebagai penggerak saat proses 

handling dilakukan. PLC merupakan otak dari sistem ini dengan dibantu HMI 

sebagai media monitoring dan pengendalian sistem. Penggunaan HMI sebagai 

monitoring dan pengendalian sistem dapat menjamin kelancaran proses kerja 

sistem karena saat terjadi kesalahan dapat dideteksi dengan cepat melalui tampilan 

HMI. HMI dapat melakukan perekaman data melalui data logger. Dari data logger 

dapat diketahui jumlah tutup yang dibutuhkan, tutup yang dikeluarkan, dan tutup 

yang habis. Rancangan HMI yang diujikan berjalan sesuai dengan fungsinya. 

Perekaman data yang dilakukan dengan data logger juga dapat merekam proses 

kerja sistem secara langsung saat sistem dijalankan. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

Pada bab ini akan dibahas mengenai latar belakang, identifikasi masalah, 

batasan masalah, rumusan masalah, tujuan dan manfaat dari penelitian ini. 

A. Latar Belakang 

 

Mesin produksi di industri telah menerapkan teknologi otomasi untuk 

mengoptimalkan kinerjanya dan mengurangi kesalahan yang disebabkan 

manusia. Dengan menerapkan teknologi otomasi proses produksi dapat 

dilakukan secara cepat, dan bisa beroperasi 24 jam. 

Handling machine merupakan mesin produksi yang umum digunakan 

di industri. Handling machine dibutuhkan untuk memindahkan material, 

peralatan tertentu, loading dan unloading barang. Untuk memenuhi 

permintaan produksi handling machine ini harus bisa bekerja secara otomatis 

dan termonitor. Handling machine ini ditempatkan pada suatu pos yang 

disebut handling station pada handling station terdapat konveyor. 

Salah satu teknologi otomasi yang banyak digunakan adalah PLC 

(Programable Logic Controler). PLC adalah sebuah komputer khusus yang 

dirancang untuk mengontrol suatu proses atau mesin. Proses yang dikontrol 

ini dapat berupa regulasi variabel secara kontinu seperti pada sistem-sistem 

servo atau hanya melibatkan kontrol dua keadaan (On/Off) saja tapi dilakukan 

secara berulang-ulang seperti umum kita jumpai pada mesin pengeboran, 

sistem konveyor, dan lain sebagainya (Setiawan, 2006). 

Agar PLC dapat mengontrol suatu sistem secara otomatis, PLC harus 

dimasukkan syntax programnya yang dibuat menggunakan software tertentu. 
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Software PLC yang dijalankan pada PC dikategorikan dalam 2 hal berikut, 

yaitu software PLC yang digunakan user untuk membuat program 

menjalankan bermacam-macam kondisi input dan output (plan process), dan 

software PLC yang digunakan user untuk memonitor plan process tersebut, 

dikenal sebagai Human Machine Interface (HMI). HMI tersebut dapat 

membantu user dalam peningkatan kinerja mesin, serta dapat membantu 

dalam record data (Faikar dkk, 2015). HMI berguna untuk menjembatani 

antara manusia dan mesin sehingga pengguna dapat memantau dan 

mengendalikan plan dengan mudah lewat komputer. 

Pada tugas akhir kali ini penulis akan mewujudkan sistem HMI pada 

perangkat keras handling station dalam bentuk software. Perangkat keras 

yang digunakan mengacu pada trainer handling station di labor terpadu UNP 

ruang EB3D. Trainer handling station ini merupakan bagian dari ELABO 

Training System. ELABO Training System, merupakan sistem otomasi yang 

berguna untuk memproses pallet, mulai dari pemasangan tutup hingga 

penyimpanan pallet. 

ELABO Training System ini terdiri dari handling station, mounting, 

dan storage. Handling station ini berguna untuk memindahkan tutup pallet 

dari magazine ke pallet sesuai warna yang diinginkan atau biasa disebut 

proses assembly. Setelah proses ini selesai akan dilanjutkan ke proses 

mounting, pada proses ini tutup akan di pasang ke pallet dengan benar 

sehingga tutup tidak terlepas dari pallet. Setelah pallet dan tutup terpasang 

selanjutnya akan masuk ke proses storage (penyimpanan) (Putra, 2019). 
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B. Identifikasi Masalah 

 

Dari latar belakang diatas, dapat diidentifikasi beberapa masalah 

diantaranya: 

1. Diperlukannya suatu HMI untuk memantau dan mengendalikan handling 

station. 

2. Diperlukannya suatu sistem otomasi untuk mengontrol handling station. 

 

C. Batasan Masalah 

 

Dalam perancangan tugas akhir ini diperlukan batasan masalah agar 

terhindar dari pembahasan yang meluas, batasan masalah tersebut yaitu: 

1. Menggunakan PLC Siemens S-7 300 sebagai kontrolernya. 

 

2. Menggunakan perangkat HMI Siemens WinCC comfort 7” touchscreen. 

 

3. Menggunakan pneumatik dan motor dc magnet permanen sebagai 

aktuatornya. 

4. Menggunakan sensor magnetik SMC D-A73H, induktif proximity dan 

sensor pressure SMC PS1100-R06L. 

5. Menggunakan aplikasi TIA Portal versi 13 untuk membuat program PLC 

dan HMI-nya. 

6. Menggunakan diagram ladder sebagai bahasa pemrograman PLC. 

 

D. Rumusan Masalah 

 

Dari identifikasi masalah dan batasan masalah dapat dirumuskan 

masalah yang akan dibahas yaitu: 

1. Bagaimana merancang HMI handling station untuk WinCC comfort 

 

Siemens? 
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2. Bagaimana merancang diagram ladder sistem otomasi handling station 

 

menggunakan PLC sebagai kontrolernya? 

 

E. Tujuan Penelitian 

 

Perancangan alat pada tugas akhir ini bertujuan untuk merancang HMI 

handling station untuk WinCC comfort Siemens, merancang sistem otomasi 

handling station menggunakan PLC sebagai kontrolernya dan diagram ladder 

sebagai bahasa pemrogramannya 

F. Manfaat Penelitian 

 

Perencanaan pembuatan alat ini diharapkan memiliki manfaat sebagai 

berikut: 

1. Memepermudah monitoring dan controlling handling station. 

 

2. Mengurangi kesalahan yang diakibatkan oleh manusia (human error) 

 

pada proses pemasangan tutup. 



 

 

 

BAB V 

PENUTUP 

 

Pada bab ini akan membahas tentang pengambilan kesimpulan dari semua 

bab yang sudah dibuat pada tugas akhir ini serta pemberian saran agar dapat 

mengaplikasikan tugas akhir ini dengan baik serta maksimal. 

A. Kesimpulan 

 

Dari hasil pemograman PLC dan perancangan HMI (Human Machine 

Interface) untuk sistem otomasi handling secara keseluruhan, serta dari hasil 

percobaan yang telah dilakukan, dapat disimpulkan beberapa hal berikut. 

1. Perancangan HMI untuk sistem otomasi handling station berjalan sesuai 

dengan fungsinya sebagai media kontrol dan monitoring sistem. 

 Sebagai media kontrol, HMI digunakan untuk mengoperasikan sistem 

handling station melalui virtual button yang terdapat pada layar HMI, 

baik digunakan untuk mode pengoperasian auto maupun manual. 

 Sebagai media monitoring, operator dapat mengetahui kondisi mesin 

berdasarkan pembacaan sensor-sensor yang divisualisasikan oleh 

indikator-indikator sensor berupa virtual pilot lamp yang akan muncul 

pada layar HMI. Selain indikator sensor juga terdapat beberapa notifikasi 

yang muncul sesuai dengan kondisi mesin yang dideteksi oleh sensor, 

seperti notifikasi magazine kosong yang muncul saat tutup yang diambil 

habis. 

2. Pemograman pada PLC bekerja sesuai dengan kebutuhan pada sistem 

otomasi handling station. Ini terbukti ketika operator menjalankan mode 
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auto sistem bekerja mengambil tutup sesuai dengan keinginan operator 

secara otomatis, dan jika mode operasinya diubah menjadi manual, mode 

autonya berhenti bekerja. 

3. Data logger merekam data proses kerja sistem otomasi handling station 

 

secara langsung sebagai monitoring jumlah tutup yang dikeluarkan operator. 

 

B. Saran 

 

Dalam pembuatan tugas akhir ini, penulis menemukan beberapa 

kelemahan-kelemahan yang terdapat dalam sistem ini. Untuk kesempurnaan 

sistem ini, penulis memberikan beberapa saran dalam penyempurnaan sistem 

ini. 

1. Sebaiknya mengguunakan perangkat PC/komputer berkemampuan tinggi, 

agar saat memprogram PLC dan merancang HMI dengan software TIA 

portal tidak mengalami gangguan. 

2. Agar data logger dapat tersimpan pastikan memori external (flashdisk) telah 

dihubungkan dengan HMI. 

3. Untuk pengembangan selanjutnya diharapakan pada data logger nama 

operator dapat direkam. Selain itu diharapkan kecepatan konveyornya dapat 

dikendalikan. 
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