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ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk merancang dan mengimplementasikan sistem 

penyimpanan otomatis dengan memanfaatkan Programmable Logic Controller 

(PLC), antarmuka Human Machine Interface (HMI), dan perangkat lunak simulasi 

Factory I/O. Latar belakang penelitian ini berasal dari kebutuhan industri modern 

yang semakin tinggi akan otomatisasi guna meningkatkan efisiensi, mengurangi 

kesalahan manusia, serta memperbaiki akurasi manajemen gudang. Tantangan 

utama adalah menciptakan integrasi efektif antara PLC, HMI, dan Factory I/O 

untuk memastikan sistem beroperasi dengan baik dalam mode otomatis dan manual, 

terutama dalam penyimpanan dan pengambilan barang. Penelitian ini juga 

menekankan pengaturan kecepatan konveyor dengan presisi tinggi menggunakan 

PLC. Hasil pengujian menunjukkan bahwa sistem yang dirancang berfungsi dengan 

sangat baik, dengan tingkat akurasi dan respons yang tinggi. Sistem mampu 

menjalankan berbagai fungsi penyimpanan dan pengambilan barang secara stabil, 

baik dalam mode otomatis maupun manual. Pengaturan kecepatan konveyor 

melalui PLC berhasil dilakukan dengan presisi sesuai parameter yang ditetapkan. 

Pengujian menunjukkan hubungan linear yang kuat antara frekuensi input dan 

kecepatan motor, dengan kecepatan motor terukur sekitar 149 rpm pada 5 Hz dan 

1496 rpm pada 50 Hz. Perbedaan kecepatan motor yang diukur dengan taco meter 

dan Variable Speed Drive (VSD) sangat kecil, dengan perbedaan terbesar hanya 4 

rpm pada 50 Hz dan terkecil 0,2 rpm pada 25 Hz. Secara keseluruhan, penelitian ini 

berhasil membuktikan bahwa integrasi PLC, HMI, dan Factory I/O menghasilkan 

sistem penyimpanan otomatis yang efisien, andal, dan memenuhi standar industri 

untuk fleksibilitas dan keandalan operasional. 

 

Kata kunci: Otomatisasi, PLC, HMI, Factory I/O, Sistem Penyimpanan Otomatis, 

Kecepatan Konveyor 
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ABSTRACT 

 

This research aims to design and implement an automated storage system utilizing 

Programmable Logic Controllers (PLC), Human Machine Interface (HMI), and 

Factory I/O simulation software. The background of this study arises from the 

growing industrial demand for automation to enhance efficiency, reduce human 

error, and improve warehouse management accuracy. The main challenge is to 

create effective integration between PLC, HMI, and Factory I/O to ensure the 

system operates effectively in both automatic and manual modes, particularly for 

storage and retrieval of items. This research also emphasizes high-precision 

conveyor speed control using PLC. The testing results show that the designed 

system performs exceptionally well, with high levels of accuracy and 

responsiveness. The system can execute various storage and retrieval functions 

stably, both in automatic and manual modes. Conveyor speed control via PLC is 

achieved with precision according to the specified parameters. The tests reveal a 

strong linear relationship between input frequency and motor speed, with motor 

speeds measured around 149 rpm at 5 Hz and 1496 rpm at 50 Hz. The difference 

in motor speed measured with a tachometer and Variable Speed Drive (VSD) is 

minimal, with the largest difference being only 4 rpm at 50 Hz and the smallest 0.2 

rpm at 25 Hz. Overall, this research successfully demonstrates that the integration 

of PLC, HMI, and Factory I/O results in an efficient, reliable automated storage 

system that meets industry standards for operational flexibility and reliability. 

 

Keywords: Automation, PLC, HMI, Factory I/O, Automated Storage System, 

Conveyor Speed 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Pada era digitalisasi 4.0 perkembangan teknologi di sektor industri berkembang 

sangat pesat. Salah satu perubahan yang terlihat secara signifikan yaitu pada 

teknologi otomatisasi dan digitalisasi yang telah diterapkan pada sistem manajemen 

gudang. Gudang-gudang modern saat ini semakin mengandalkan sistem automated 

storage untuk meningkatkan efisiensi operasional, mempercepat proses 

penanganan keluar masuknya barang, dan mengurangi kesalahan manusia yang 

mungkin terjadi. 

Sistem automated storage ini dapat disinkronkan dengan PLC, memungkinkan 

perancangan dan pengujian langsung pada skenario penyimpanan yang otomatis. 

Hal ini memberikan pengalaman praktis yang sangat bermanfaat unutk memahami 

proses menghubungkan dan mengendalikan peralatan otomatis. Untuk 

memvisualisasikan ini, digunakan Factory io. Di Factory io nantinya akan 

menampilkan representasi visual tentang bagaimana sistem ini beroperasi, dan 

dengan menggunakan Factory io memudahkan pengguna dalam membuat sistem 

industri yang inovatif serta dapat mengurangi biaya dalam perancangan sistem 

kontrol. Oleh karena itu, PLC dan Factory io menjadi elemen yang sangat penting 

dalam penelitian ini (Iverson, 2024). 

Dalam sistem pergudangan modern, teknologi sistem kontrol otomatis dan 

terpusat, pemantauan, serta pengumpulan data dari lapangan dapat membantu 

akurasi dan efesiensi proses manufaktur. Sistem kontrol otomatis ini menggunakan 

Programmable Logic Controller (PLC) yang berperan penting dalam 

mengendalikan pergerakan peralatan seperti kecepatan conveyor, lift, dan robot 

picker. PLC juga dapat mengontrol pemisahan dan pengarahan material secara 

otomatis, baik Menggunakan sensor pembatas, sensor warna, dan sensor jarak 

untuk pemisahan (Souvanhnakhoomman Sane, 2019). Kemampuan PLC untuk 

memproses instruksi secara cepat, efisien, konsisten, dan memiliki akurasi yang 



 

 

tinggi menjadikannya pilihan utama untuk mengotomatiskan tugas-tugas repetitif 

dalam sistem pergudangan, termasuk sistem pergudangan. 

Di industri modern saat ini penggunaan PLC juga biasanya dihubungkan 

dengan Human Machine Interface (HMI). HMI adalah system yang 

menghubungkan antara manusia dan mesin, serta dapat mengontrol visualisasi 

status baik secara manual maupun menggunakan komputer yang bersifat nyata 

(Simanjuntak, 2021). 

Dari latar belakang diatas, maka penulis mengambil judul Pemrograman PLC 

Dengan Antarmuka HMI Terintegrasi Factory io Pada Sistem Automated Storage 

Warehouse. Karena dengan menggunakan PLC dan HMI pada sistem automated 

storage, operator atau pengguna dapat mengontrol dan memonitoring proses sistem 

yang sedang beroperasi. 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan uraian latar belakang, dapat disimpulkan perumusan masalah, 

diantaranya: 

1. Bagaimana pemrograman PLC pada sistem Automated Storage 

Warehouse yang sesuai deskripsi kerja alat? 

2. Bagaimana kinerja perangkat PLC dan HMI dalam mengontrol dan 

memonitoring sistem Automated Storage Warehouse? 

3. Bagaimana integrasi perangkat PLC dan HMI dengan Factory io pada 

sistem Automated Storage Warehouse? 

1.3 Tujuan 

Berdasarkan masalah yang ada, dapat ditemukan tujuan penelitian ini, 

diantaranya: 

1. Membuat program PLC pada sistem Automated Storage Warehouse 

yang sesuai dengan deskripsi kerja alat yang sudah dibuat. 

2. Membuat analisa terhadap kesesuaian kinerja perangkat PLC dan HMI 

dalam mengontrol dan memonitoring sistem Automated Storage 

Warehouse. 

3. Membuat program PLC yang dapat terintegrasi dengan Factory io dan 

menghubungkan ke perangkat HMI. 



 

 

1.4 Luaran 

Berdasarkan hasil luaran dari perancangan modul trainer ini adalah: 

1. Sistem implementasi PLC dan HMI yang terintegrasi dengan Factory io 

dengan modul trainer kit sebagai media pembelajaran. 

2. Antarmuka HMI yang intuitif dan responsive untuk memantau dan 

mengontrol proses sistem automated warehouse. 

3. Laporan Tugas Akhir yang menjelaskan secara komprehensif tentang 

keseluruhan proyek, termasuk latar belakang, perumusan masalah, 

tujuan, implementasi, dan hasil yang dicapai. 

4. Publikasi pada jurnal/seminar nasional. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian dan pengujian yang telah dilakukan, dapat 

disimpulkan bahwa: 

1. Integrasi Sistem: Sistem otomasi dengan menggunakan PLC 

Siemens dan antarmuka HMI yang terintegrasi dengan Factory io 

telah berhasil diimplementasikan untuk mengontrol sistem 

Automated Storage Warehouse. 

2. Kinerja Sistem: Sistem yang dirancang mampu menjalankan fungsi-

fungsi dasar seperti penyimpanan dan pengambilan barang secara 

otomatis dan manual. Pengaturan kecepatan konveyor juga dapat 

dilakukan dengan baik menggunakan Variable Speed Drive (VSD). 

3. Optimalisasi Sistem Kontrol: Sistem kontrol yang dirancang 

berhasil mengatur kecepatan motor konveyor dengan optimal. 

4. Hubungan Linear Frekuensi dan Kecepatan: Pengujian 

menunjukkan hubungan linear yang kuat antara frekuensi input dan 

kecepatan motor: 

i. Pada frekuensi 5 Hz, kecepatan motor terukur sekitar 149 

rpm. 

ii. Pada frekuensi 50 Hz, kecepatan motor mencapai 1496 rpm. 

5. Akurasi Pengukuran: Perbedaan antara kecepatan motor yang 

diukur menggunakan taco meter dan Variable Speed Drive (VSD) 

sangat kecil, dengan perbedaan terbesar hanya 4 rpm pada frekuensi 

50 Hz dan perbedaan terkecil hanya 0.2 rpm pada frekuensi 25 Hz. 

6. Stabilitas dan Keandalan: Sistem kontrol mampu mempertahankan 

kecepatan motor yang sesuai dengan nilai yang diharapkan, 

menunjukkan stabilitas dan keandalan yang tinggi pada berbagai 

kondisi frekuensi. 



 

 

5.2 Saran 

1. Pengembangan Lebih Lanjut: Untuk meningkatkan kinerja dan fleksibilitas 

sistem, disarankan untuk mengembangkan modul tambahan yang dapat 

meningkatkan kapasitas penyimpanan dan kecepatan pemrosesan. 

2. Pengujian Berkala: Melakukan pengujian dan kalibrasi sistem secara 

berkala untuk memastikan semua komponen berfungsi dengan baik dan 

sesuai dengan spesifikasi yang diharapkan.
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Lampiran 3 Datasheet PLC Siemens S7-1200 
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Lampiran 4 Gambar Rangka dan Pengawatan 

 



 

 



 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

 

Lampiran 5 Program PLC 

 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 



 

 

 


