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ABSTRAK

Di era Industri 4.0, otomatisasi dan teknologi informasi berperan penting
dalam meningkatkan efisiensi produksi. Penelitian ini bertujuan merancang dan
mengoptimalkan sistem kontrol produksi menggunakan TIA Portal dan Factory IO.
TIA Portal digunakan untuk mengembangkan sistem otomasi industri, sementara
Factory 10 memungkinkan simulasi pabrik guna menguji dan menyempurnakan
sistem sebelum diterapkan secara nyata. Melalui simulasi ini, potensi masalah
dalam sistem kontrol dapat dideteksi lebih awal, sehingga kesalahan bisa
diminimalkan dan biaya operasional lebih efisien. Hasil penelitian menunjukkan
bahwa kombinasi TIA Portal dan Factory 10 mampu meningkatkan efisiensi
produksi dengan mengurangi waktu henti serta memperbaiki koordinasi antar
proses. Dengan pendekatan ini, diharapkan industri dapat lebih siap menghadapi
tantangan Industri 4.0, serta menjadi referensi bagi akademisi dan praktisi dalam

bidang otomasi.

Kata kunci : TIA Portal, Factory 10, Industri

iii
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ABSTRACT

In the era of Industry 4.0, automation and information technology play an
important role in improving production efficiency. This research aims to design and
optimize a production control system using TIA Portal and Factory 10. TIA Portal
is used to develop industrial automation systems, while Factory 10 allows factory
simulation to test and refine the system before real-world implementation. Through
this simulation, potential issues in the control system can be detected early,
minimizing errors and reducing operational costs. The results show that combining
TIA Portal and Factory 10 improves production efficiency by reducing downtime
and enhancing coordination between processes. With this approach, industries can
better prepare for the challenges of Industry 4.0, while also serving as a reference

for academics and practitioners in the field of automation.

Keywords: TIA Portal, Factory 10, Industry
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BAB I
PENDAHULUAN
1. Latar Belakang Masalah

Pada industri 4.0 membutuhkan biaya dan perancangan sistem yang besar maka
membutuhkan adanya sebuah simulasi guna meminimalisir resiko kesalahan dalam
perancangan sistem di lapangan. Simulasi ini juga berguna untuk mengurangi biaya
dalam desain sistem kontrol kaerena simulasi Factoy 1/O dapat digunakan untuk
media simulasi kontrol industri, media pembelajaran elearning sistem kontrol
dengan menggunakan sumber daya perangkat yang minimal. Skala produksi yang
besar membutuhkan biaya dan waktu yang besar, maka dari itu untuk merancang
sistem terlebih dahulu dapat menggunakan simulasi alat dan menerapkannya
dengan menggunakan metodologi yang sesuai dengan kerangka kerja Industri 4.0.
Pengisian dan pengepakan barang saat ini sudah menjadi salah satu cara untuk
melakukan ke praktisan dan kemudahan pada industri 4.0. Simulasi merupakan
suatu teknik meniru operasi — operasi atau proses-proses yang terjadi dalam suatu
sistem dengan bantuan perangkat komputer dan dilandasi oleh beberapa asumsi
tertentu sehingga sistem tersebut bisa di pelajari secara ilmiah.

Penggunaan simulasi yaitu dapat mempelajari efek perubahan-perubahan
informasi tertentu, dan dilingkungan pengoperasian sistem dengan membuat
perubahan sistem serta mengamati efek dari perubahan dan perilaku sistem ada
banyak software yang dapat digunakan untuk simulasi, salah satunya yaitu Factory
I/0. Factory 1/0O adalah simulasi pabrik 3D yang mempelajari tentang teknologi
otomatisasi. Factory 1/0 dapat membangun dan mensimulasikan sistem industri
dengan menggunakan teknologi otomatisasi yang paling umum. software Factory
I/0 menggunakan teknologi inovatif yang memungkinkan pembuatan sistem
industry 3D jadi lebih mudah dan cepat melalui pendekatan drag and drop. Sistem
yang di bangun oleh Factory 1/O dapat di kontrol secara real time. Factory I/O
adalah cara untuk mengurangi biaya dalam desain sistem kontrol, Factoy 1/0 bisa
digunakan untuk media simulasi kontrol industri, dapat digunakan sebagai media
elearning/pembelajaran sistem control dengan menggunakan sumber daya
perangkat yang minimal dan meminimalisir resiko terjadinya kegagalan.
Berdasarkan pertimbangan di atas, maka dilakukan penelitian terhadap Simulasi
Alat pengisian barang dan pengepakan barang Pada Factory 1/0O dengan bertujuan
untuk mengurangi resiko dalam perancangan industry yang membutuhkan biaya
besar, waktu yang lama dan memudahkan pekerjaan dalam melakukan simulasi
pengisian barang dan pengepakan barang. (Gilang Ramadhani Hidayat,2021)

Di dunia industri, sistem otomatis sangat diminati karena dapat menjamin
kualitas produk yang dihasilkan, memperpendek waktu produksi dan mengurangi
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biaya untuk tenaga kerja manusia. Salah satu pengendali yang paling populer,
khususnya untuk sistem yang bekerja secara sekuensial, ialah Programmable Logic
Controller (PLC). Pemantauan dan pemberian kontrol kerja dari PLC
membutuhkan suatu interface yang menghubungkan manusia dengan teknologi.
Interface tersebut disebut Human Machine Interface (HMI). HMI dapat berupa
pengendali dan visualisasi status baik dengan manual maupun melalui visualisasi
computer yang bersifat real time. (Tanojo, 2015.)

Human Machine Interface merupakan sistem penghubung antara manusia dan
mesin yang dapat berupa pengendali dan visualisasi status dengan pengoperasian
manual atau melalui visualisasi computer, sehingga pembacaan data pada sistem
HMI terkirim melalui jalur (port) masukan/keluaran (input/output, 1/0) pada PLC,
secara online dan realtime. Fungsi-fungsi HMI, meliputi (i) pemantauan keadaan
pada plant, (ii) pengaturan nilai parameter pada plant, (iii) pengambilan tindakan
sesuai keadaan yang terjadi, (iv) penampilan tanda peringatan dengan alarm untuk
kondisi tidak normal, dan (v) penampilan pola data kejadian pada plant secara real-
time dan/atau trending history.(Riyandar et al., 2021)

2. Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah pada penelitian ini adalah :

1. Bagaimana merancang dan mengintegrasikan sistem kontrol produksi yang
efektif dan efisien menggunakan TIA Portal dan Factory 1O, termasuk
pemanfaatan simulasi 3D untuk identifikasi dan penyelesaian potensi
masalah sebelum implementasi nyata?

2. Bagaimana menggabungkan ladder diagram PLC dengan Factory 10 untuk
mencapai otomatisasi produksi yang optimal?

3. Batasan Masalah
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah :
1. Ruang Lingkup Sistem Produksi:

Penelitian ini hanya akan fokus pada otomasi untuk proses produksi secara
umum dalam industri.

2. Perangkat Lunak dan Peralatan:

Perancangan dan simulasi sistem kontrol akan dibatasi pada penggunaan TIA
Portal dari Siemens dan simulator pabrik 3D Factory 10.
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3. Aspek Fungsional Sistem:

Fokus utama adalah pada aspek teknis dari desain dan implementasi unit
pengontrol proses produksi, termasuk logika kontrol, pemrograman PLC, dan
antarmuka pengguna berbasis komputer/menggunakan PC

4. Lingkungan Simulasi:

Simulasi dan pengujian hanya akan dilakukan dalam lingkungan virtual
menggunakan Factory 10.

4. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan yang diberikan dipenelitian ini adalah :

1. Merancang dan mengintegrasikan sistem kontrol produksi line yang efektif
dan efisien menggunakan TIA Portal dan Factory 10 untuk meningkatkan
produktivitas dan otomatisasi dalam industri.

2. Menggunakan simulasi 3D dalam Factory 10 untuk mengidentifikasi dan
mengatasi potensi masalah dalam desain sistem kontrol sebelum
implementasi nyata, mengurangi risiko kesalahan dan biaya.

3. Mengevaluasi performa dan keandalan sistem kontrol yang dirancang, serta
mengukur dampaknya terhadap efisiensi dan produktivitas, dan menyusun
solusi untuk kendala yang dihadapi selama perancangan dan implementasi.

5. Manfaat Penelitian
Adapun manfaat dari penelitian ini adalah :
1. Peningkatan Efisiensi Produksi:

Penelitian ini diharapkan dapat meningkatkan efisiensi proses produksi melalui
perancangan otomasi yang terintegrasi dan otomatis. Dengan penggunaan TIA
Portal dan Factory 10, proses produksi dapat dipantau dan dikendalikan secara
real-time, mengurangi waktu henti dan meningkatkan output.

2. Meningkatkan Keandalan Sistem:

Penggunaan TIA Portal memungkinkan integrasi yang mulus antara berbagai
komponen sistem kontrol, meningkatkan keandalan dan konsistensi operasional
sistem produksi. Ini penting untuk memastikan produksi berjalan lancar tanpa
gangguan yang berarti metodenya tidak lagi trial error.
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3. Menyediakan Solusi Pembelajaran dan Pelatihan:

Penelitian ini juga dapat menjadi referensi bagi akademisi dan praktisi dalam
bidang otomasi industri. Desain dan simulasi yang dilakukan dapat dijadikan
bahan pembelajaran dan pelatihan, membantu mereka memahami cara
merancang dan mengimplementasikan sistem kontrol yang efektif.

4. Kontribusi terhadap Pengembangan Teknologi Industri:

Hasil penelitian ini diharapkan dapat berkontribusi pada pengembangan
teknologi industri, khususnya dalam bidang otomatisasi dan kontrol proses
produksi. Temuan dan rekomendasi dari penelitian ini dapat digunakan oleh
industri lain yang ingin menerapkan teknologi serupa.
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