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ABSTRAK

Aldo Putra Dasril : Rancang Bangun HMI Untuk Sistem Otomasi Storage
14130033/2014 Berbasis PLC

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

Dampak dari perkembangan industri adalah melimpahnya hasil produksi
dan penanganan penyimpanan hasil produksi. Penyimpanan bertujuan untuk
menjaga mutu dan kualitas suatu barang. Oleh karena itu dibutuhkannya Sistem
otomasi storage berupa sebuah konveyor yang dioperasikan secara otomatis untuk
menyimpan barang hasil produksi secara cepat dan efisien.

Tugas akhir ini bertujuan untuk merancang sebuah sistem yang dapat
mengontrol sekaligus memonitoring sistem otomasi Storage. Sistem ini
menggunakan PLC( Siemens S7-300) sebagai kontroler yang terintegrasi dengan
HMI( Human machine interface ) TP700. Sistem ini akan bekerja dengan dua
mode operasi; manual dan otomatis. Jika memilih mode otomatis maka sistem
bekerja dengan bantuan sensor sebagai pemandu jalannya operasi. Adapun sensor
yang digunakan seperti; sensor magnetik, sensor proximity dan sensor
photoelectric. Sensor ini akan mengirimkan sinyal ke PLC, nantinya PLC akan
menggerakan konveyor dan silinder pneumatik. Jika mode manual dioperasikan
maka sistem dapat dikontrol dengan menekan tombol yang tersedia atau sudah
diprogramkan pada HMI. Tombol-tombol ini nantinya yang akan mengonrtol
pergerakan silinder pneumatik dan konveyor.

Dari hasil pengujian alat yang dilakukan, sistem yang diprogramkan pada
HMI dan PLC dapat berfungsi dengan baik. Hal ini menunjukkan bahwa
rancangan HMI untuk sistem otomasi Storage berbasis PLC telah memberikan

hasil yang sesuai dengan penggunaannya.

Kata kunci: HMI; Konveyor; PLC; Pneumatik; Storage.
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BAB |
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perkembangan dunia industri d Indonesia mengalami kemajuan yang
baik. Perkembangan sistem di industri, mempunyai dampak positif yang besar.
Mulai dari meningkatnya hasil produksi, hemat waktu dan biaya, hingga
menjadikan industri di Indonesia berada di level yang sama dengan negara
maju di dunia. Menurut UNIDO ( United Nations Industrial Development
Organization ) pada survei terakhirnya di 2017, industri di Indonesia berada di
peringkat 9 dunia ( Praditya, 2017 ). Industri di Indonesia sudah mulai
meninggalkan sistem konvensional. Sistem industri pun beralih ke alat dan
mesin yang lebih modern. Saat ini alat dan mesin yang ada di industri
kebanyakan sudah bersifat otomatis baik cara kerja alat maupun
pengontrolannya.

Dampaknya kapasitas produksi meningkat seiring dengan modernisasi
yang berkembamg. Meningkatnya hasil produksi, mengakibatkan stok hasil
produksi melimpah. Ini menimbulkan suatu masalah bagi industri dalam
menangani hasil produksi yang melimpah. Dimana mereka harus menyimpan
hasil produksi secara cepat, efektif dan terstruktur. Disinilah dibutuhkan
sebuah sistem otomasi Storage atau sistem penyimpanan otomatis.

Sistem otomasi Storage merupakan sistem penyimpanan barang secara
otomatis. Sistem ini mampu mengendalikan proses penyimpanan barang hasil
produksi. Barang hasil produksi akan disimpan dan disusun secara otomatis

dengan bantuan sistem kontrol yang didesain sesuai dengan fungsi sebagai



penyimpanan. Penumpukan barang hasil produksi dapat ditangani dengan baik.
Adanya sistem otomasi Storage kualitas barang produksi dapat terjamin
kualitasnya. Karena dengan adanya sistem otomasi meminimalisir terjadinya
kontak dengan manusia sebagai operator, seperti penggunaan konveyor sebagai
alat pemindah barang.

Konveyor merupakan suatu mesin pemindah barang. Konveyor dapat
melakukan proses pemindahan barang dalam jumlah banyak ( Raharjo, 2013).
Konveyor dianggap lebih ekonomis dan efisien dalam proses pemindahan
barang secara masal ( Chrise, 2017 ). Dibandingkan dengan menggunakan
forklift penggunaan konveyor lebih ekonomis dan efisien. Konveyor memiliki
berbagai macam jenis yang bisa disesuaikan dengan kebutuhan di industri.

Konveyor dikendalikan dengan controller salah satunya PLC. PLC (
Programmable Logic Controller) penggunaanya dimulai sejak tahun 1970-an
dan menjadi pilihan utama dalam pengontrolan di industri manufaktur (
Midian, 2009). Banyaknya modul input dan output pada PLC menjadi salah
satu nilai lebih dari penggunaan PLC dibandingkan controller lainnya seperti
Microcontroller. Di industri besar saat sekarang ini penggunaan PLC biasanya
dipasangankan dengan sebuah alat interface yaitu HMI.

HMI (Human Machine Interface) adalah sistem yang menghubungkan
manusia dengan teknologi mesin. Tujuan dari HMI adalah meningkatkan
interaksi antara mesin dengan operator melalui tampilan layar komputer
sehingga memenuhi kebutuhan pengguna terhadap informasi sistem (Haryanto,

2012). HMI dapat menampilkan kesalahan mesin, proses sistem, status sistem



yang sedang berjalan, menampilkan jumlah produksi dan tempat dimana
operator melakukan pengendalian mesin.

Penggunaan HMI juga memilki keuntungan sebagai pengganti item-item
kontrol pada sistem pengontrolan diindustri seperti pushbutton dan item
kontrol lainnya. Juga memudahkan saat operator melakukan monitoring sistem
secara langsung. HMI membuat pengontrolan lebih terstruktur dan kompleks
yang dapat didesain sehingga memudahkan penggunanya (Widyantoro, 2015).
Berbeda halnya jika tidak menggunakan HMI, item-item kontrol manual akan
lebih mudah mengalami gangguan dibandingkan kontrol HMI yang bersifat
virtual, tidak bisa melakukan monitoring sistem jarak jauh, biaya perawatan
item-item kontrol meningkat dan sistem kontrol akan lebih rumit.

Dari permasalahan diatas, penulis mendapatkan sebuah ide dengan
membuat sebuah alat yaitu “Rancang Bangun HMI untuk Sistem Otomasi
Storage berbasis PLC ( Programmable Logic Controller )”. Dibuatnya alat ini
bertujuan untuk memudahkan proses penyimpanan hasil produksi dengan
sistem pengontrolan yang sangat mudah dan efektif juga mempermudah
kegiatan monitoring sistem.

. Identifikasi masalah

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, dapat diidentifikasikan
beberapa masalah yaitu:

1. Kebutuhan akan adanya sistem otomasi Storage untuk menangani kelebihan

produksi di industri..



2. Penggunaan HMI sebagai pengganti item-item kontrol untuk sistem otomasi
storage.
3. Konveyor sebagai media pemindahan barang yang efisien.
4. Penggunaan PLC sebagai kontroler pada sistem otomasi Storage.
5. HMI sebagai sistem monitoring sistem otomasi Storage.
. Batasan Masalah
Mengingat luasnya cakupan yang akan dibahas maka penulis perlu
memberikan batasan agar pembahasan lebih terfokus. Oleh karena itu, dibuat
ruang lingkup masalah yang mencakup :
1. Kontroler yang digunakan adalah PLC merek SIEMENS tipe S7-300.
2. Modul interface dengan menggunakan SIMATIC HMI TP 700 comfort.
3. Pemograman PLC menggunakan Ladder Diagram.
. Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang dan batasan masalah, maka dapat dirumuskan
masalahnya, yaitu:
1. Bagaimana merancangan HMI untuk monitoring sistem otomasi Storage?
2. Bagaimana perancangan ladder diagram PLC untuk sistem otomasi
Storage?
. Tujuan
Adapun tujuan pembuatan tugas akhir Rancang Bangun Sistem Otomasi
Storage dengan HMI berbasis PLC ini adalah :
1. Merancang tampilan HMI untuk sistem otomasi Storage.

2. Membuat Ladder Diagram untuk program sistem otomasi Storage..



F. Manfaat
Adapun manfaat yang penulis harapkan dalam pembuatan tugas akhir ini
antara lain :
1. Kemudahan dalam sistem penyimpanan dan penyusunan barang di industri.
2. Kemudahan dalam monitoring sistem otomasi Storage.
3. Sistem kontrol menjadi lebih sederhana dengan adanya HMI.
4. Mempermudah pekerjaan unit operator saat terjadi gangguan sistem, dapat

dideteksi HMI.






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 storage secara keseluruhan, serta dari hasil

percobaan yang telah dilakukan, maka dapat disimpulkan beberapa hal berikut.

1. Perancangan HMI untuk sistem otomasi storage berjalan sesuai dengan
fungsinya sebagai media kontrol dan monitoring sistem.

2. Pemograman pada PLC bekerja sesuai dengan kebutuhan pada sistem
otomasi storage.

3. Data logger merekam data proses kerja sistem otomasi storage secara
langsung sebagai monitoring terhadap sensor dan aktuator silinder yang
bekerja.

4. Proses penyimpanan pada Storage A berlangsung selama 9 detik untuk satu
siklus penyimpanan. Sedangkan pada Storage B proses penyimpanan
berlangsung selama 12 detik untuk satu siklus.

B. SARAN
Dalam pembuatan tugas akhir ini, penulis menemukan beberapa

kelemahan-kelemahan yang terdapat dalam sistem ini. Untuk kesempurnaan
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sistem ini, penulis memberikan beberapa saran dalam penyempurnaan sistem

ini.

1. Sebaiknya Gunakan perangkat PC/komputer yang memiliki kemampuan
yang tinggi, sehingga saat memprogram PLC dan merancang HMI dengan
software TIA portal tidak mengalami gangguan.

2. Saat melakukan pergantian mode operasi sistem perhatikan terlebih dahulu
posisi pallet hal ini dilakukan agar sistem dapat bekerja dengan baik dan

mengurangi kesalahan proses sistem.
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