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Kinerja PLC Terintergrasi Simulator 3D Pada Konveyor Pemisah Logam 
 

 
ABSTRAK 

 

 
Pengembangan sistem kontrol otomatis menggunakan Programmable Logic 

Controller (PLC) Siemens untuk konveyor pemisah logam adalah inisiatif penting 

dalam meningkatkan efisiensi dan keandalan proses produksi di era industri 4.0. 

Sistem ini dirancang untuk mengendalikan konveyor yang memisahkan material 

logam dari non-logam dengan memanfaatkan sensor logam dan aktuator pemisah. 

PLC Siemens S7-1200 dipilih karena kemampuannya dalam mengelola perangkat 

dan sistem yang kompleks serta integrasinya yang mudah dengan berbagai 

komponen industri. Sensor logam mendeteksi kehadiran logam dalam aliran 

material dan PLC mengirimkan sinyal untuk mengaktifkan aktuator guna 

memisahkan logam dari material lain 

 
Integrasi sistem dengan perangkat lunak simulasi Factory IO dilakukan untuk 

memodelkan dan menguji sistem secara virtual sebelum implementasi fisik. Factory 

IO menyediakan lingkungan simulasi 3D yang memungkinkan visualisasi dan 

pengujian sistem secara menyeluruh. Penelitian ini melibatkan desain sistem 

kontrol menggunakan PLC Siemens, pemrograman dengan perangkat lunak TIA 

Portal, serta integrasi dan pengujian sistem dalam Factory IO. Hasil pengujian 

menunjukkan bahwa sistem konveyor pemisah logam menunjukkan tingkat 

keefektifan yang tinggi dalam operasi pemisahan. Parameter seperti waktu respon, 

akurasi pemisahan, dan keandalan sistem diukur dan dianalisis. Sistem ini bekerja 

dengan konsisten dan efisien, memenuhi tujuan penelitian untuk mengetahui tingkat 

keefektifan sistem yang dirancang. Hasil simulasi menunjukkan bahwa Factory IO 

adalah alat yang efektif untuk menguji logika kontrol, mengidentifikasi potensi 

masalah, dan melakukan perbaikan sebelum penerapan di lapangan, memberikan 

keuntungan dalam menghemat waktu dan biaya pengujian langsung pada perangkat 

keras. 

 
 

Kata kunci: PLC Siemens, konveyor pemisah logam, Factory IO, TIA Portal. 



 

Kinerja PLC Terintergrasi Simulator 3D Pada Konveyor Pemisah Logam 

ABSTRACT 
 
 

The development of an automated control system using a Siemens 

Programmable Logic Controller (PLC) for a metal separation conveyor is a crucial 

initiative in enhancing the efficiency and reliability of production processes in the 

Industry 4.0 era. This system is designed to control a conveyor that separates metal 

materials from non-metal ones by utilizing metal sensors and separation actuators. 

The Siemens S7-1200 PLC was chosen for its ability to manage complex devices 

and systems, and its easy integration with various industrial components. The metal 

sensors detect the presence of metal in the material flow, and the PLC sends signals 

to activate the actuator to separate the metal from other materials. 

 
The system integration with Factory IO simulation software was performed to 

model and test the system virtually before physical implementation. Factory IO 

provides a 3D simulation environment that allows thorough visualization and 

testing of the system. This research involves designing the control system using the 

Siemens PLC, programming with TIA Portal software, and integrating and testing 

the system within Factory IO. Test results show that the metal separation conveyor 

system demonstrates high effectiveness in separation operations. Parameters such 

as response time, separation accuracy, and system reliability were measured and 

analyzed. The system operated consistently and efficiently, meeting the research 

objectives to determine the designed system's effectiveness. Simulation results 

indicate that Factory IO is an effective tool for testing control logic, identifying 

potential issues, and making improvements before field deployment, offering 

advantages in saving time and testing costs on hardware. 

 
 

Keywords Siemens PLC, metal separation conveyor, Factory IO, TIA Portal, 
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1.1 Latar Belakang 

BAB I 

PENDAHULUAN 

Implementasi sistem otomasi dual conveyor untuk pemisahan logam 

menggunakan PLC dan Factory IO memiliki peranan penting dalam industri 

manufaktur modern. Sistem ini tidak hanya meningkatkan efisiensi produksi 

dengan mengurangi keterlibatan manusia, tetapi juga secara signifikan 

meningkatkan akurasi dalam pemisahan material (Latief, 2023). Dengan 

mengadopsi teknologi otomasi, perusahaan dapat mengoptimalkan pemanfaatan 

sumber daya, meminimalkan kesalahan manusia, dan meningkatkan konsistensi 

hasil produksi, yang sangat penting dalam memenuhi tuntutan produktivitas tinggi 

sambil tetap menjaga standar kualitas yang ketat (Arijaya, 2019). 

Namun, tantangan tetap ada dalam pemisahan logam di sektor industri. 

Proses manual yang umum digunakan rawan terhadap kesalahan manusia yang 

dapat menyebabkan kerugian dan penurunan kualitas produk akhir. Oleh karena itu, 

sistem kontrol otomatis untuk dual conveyor pemisah logam sangat dibutuhkan 

(Mappa et al., 2020). 

Beberapa penelitian sebelumnya telah meneliti sistem kontrol konveyor 

pemisah logam, termasuk penggunaan mikrokontroler (Haryadi & Sakti, 2022; 

Nopandri Saputra et al., 2022). Namun, mikrokontroler sering kali memiliki 

keterbatasan dalam kapasitas komputasi, integrasi dengan sensor dan aktuator 

industri, serta ketahanan terhadap kondisi lingkungan yang keras. Oleh karena itu, 

beralih ke PLC menjadi pilihan yang lebih baik (Sarwoko & Sobari, 2017). 

Penelitian sebelumnya telah menggunakan PLC Omron, tetapi belum ada yang 

memanfaatkan PLC Siemens S7-1200, yang dikenal lebih unggul dalam hal 

keandalan, fleksibilitas pengembangan, dan dukungan teknis (Goeritno & Pratama, 

2020). 

Penelitian ini bertujuan untuk mengusulkan implementasi sistem otomasi 

menggunakan PLC Siemens S7-1200 sebagai pengendali utama untuk dual 

conveyor pemisah logam. Sebelum penerapan dalam kondisi nyata 

mengembangkan opsi integrasi simulator dengan Factory IO untuk 

memvisualisasikan  sistem  yang  berjalan,  menguji  logika  kontrol,  dan 



 

mengidentifikasi potensi masalah (Tarigan & Setiono, 2018). Tujuan utama dari 

penelitian ini adalah memprogram PLC Siemens S7-1200 untuk mengendalikan 

operasi dual conveyor secara terkoordinasi, termasuk integrasi dengan sensor 

pemisah logam dan simulasi menggunakan Factory IO (Wisjhnuadji et al., 2020). 

1.2 Perumusan Masalah 

Adapun Perumusan Masalah ini yaitu : 

1. Bagaimana cara memprogram PLC Siemens S7-1200 untuk pengaturan 

konveyor logam dan non-logam menggunakan software TIA Portal? 

2. Bagaimana merancang simulator konveyor pemisah logam 

menggunakan Factory IO? 

3. Bagaimana mengintegrasikan PLC dengan simulator 3D pada konveyor 

pemisah logam? 

1.3 Tujuan 

Adapun tujuan penelitian ini yaitu : 

1. memprogram Mengembangkan program PLC Siemens S7-1200 dengan 

metode ladder diagram untuk konveyor pemisah logam. 

2. Merancang simulator konveyor pemisah logam menggunakan Factory 

IO. 

3. Mengintegrasikan simulator 3D dengan PLC pada sistem konveyor 

pemisah logam. 

1.4 Luaran 

Adapun luaran yang ddiharapkan dari penelitian ini yaitu : 

1. Mesin dual konveyor Workcell Menggunakan PLC Siemens S7-1200 

dengan opsi simulasi Factory IO. 

2. Artikel ilmiah yang berstatus Presented pada Seminar Nasional. 

3. Laporan Skripsi. 



 

 
 

 
5.1 Kesimpulan 

BAB V 

PENUTUP 

Pemrograman sistem konveyor pemisah logam dan non logam telah berhasil 

dilakukan menggunakan PLC Siemens S7-1200 dan software TIA Portal. Metode 

ladder diagram digunakan untuk mengimplementasikan kontrol yang dibutuhkan. 

Hasilnya menunjukkan bahwa PLC Siemens S7-1200 dapat mengendalikan 

konveyor dengan akurasi dan respon yang cepat dalam memisahkan logam dari 

material non logam. 

Pengujian efektifitas sistem dilakukan untuk mengevaluasi kinerja program 

yang telah dibuat. Berdasarkan pengujian yang dilakukan, sistem konveyor pemisah 

logam menunjukkan tingkat keefektifan yang tinggi dalam operasi pemisahan. 

Parameter seperti waktu respon, akurasi pemisahan, dan keandalan sistem diukur 

dan dianalisis. Hasil pengujian menunjukkan bahwa sistem dapat bekerja dengan 

konsisten dan efisien, memenuhi tujuan penelitian untuk mengetahui tingkat 

keefektifan sistem yang dirancang. 

 Factory IO digunakan sebagai alat simulasi untuk menguji dan memvalidasi 

program yang telah dibuat sebelum diimplementasikan pada sistem fisik. 

Integrasi Factory IO dengan PLC Siemens S7-1200 memungkinkan simulasi 

real-time yang mereplikasi kondisi operasional sesungguhnya. Hasil simulasi 

menunjukkan bahwa Factory IO adalah alat yang efektif untuk menguji logika 

kontrol, mengidentifikasi potensi masalah, dan melakukan perbaikan sebelum 

penerapan di lapangan. Hal ini memberikan keuntungan dalam menghemat 

waktu dan biaya yang dibutuhkan untuk pengujian langsung pada perangkat 

keras. 

5.2 Saran 

Untuk meningkatkan kinerja dan keandalan sistem konveyor pemisah 

logam, beberapa langkah berikut dapat diambil: Pertama, pertimbangkan untuk 

menggunakan teknologi sensor yang lebih canggih, seperti sensor berbasis 

teknologi optik atau ultrasonik. Teknologi ini dapat meningkatkan keandalan 

deteksi logam dan mengurangi kesalahan identifikasi. Kedua, rancang dan 

implementasikan papan PCB baru yang lebih efisien dan mampu mendukung 



 

integrasi komponen-komponen tambahan. Papan PCB baru ini harus dirancang 

untuk meningkatkan stabilitas dan kinerja keseluruhan sistem. Ketiga, tambahkan 

modul ekspansi seperti pengukur berat untuk meningkatkan kemampuan sistem 

dalam mengidentifikasi dan memisahkan logam berdasarkan beratnya. Modul ini 

akan memberikan data tambahan yang berguna untuk meningkatkan akurasi dan 

efisiensi pemisahan logam. 
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