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ABSTRAK

Transformasi Industri 4.0 telah mendorong integrasi otomasi dan Internet of Things
(IocT) dalam  sektor manufaktur. Penelitian ini merancang dan
mengimplementasikan sistem pemantauan berbasis IoT pada stasiun perakitan
tutup botol dengan mengintegrasikan PLC Mitsubishi FX5U-32MR/ES, HMI
GS2107-WTBD-N, dan Haiwell Cloud Box (eBOX-E). Sistem menggabungkan
sensor untuk pemantauan waktu nyata, kendali jarak jauh berbasis cloud, serta
antarmuka HMI dan SCADA yang dapat diakses melalui perangkat desktop
maupun Android. Tujuan utama pengembangan adalah mencapai otomatisasi
menyeluruh, mengefektifkan proses operasional serta membantu proses
pengambilan keputusan yang didasarkan pada data. Hasil pengujian fungsional
terhadap 11 parameter menunjukkan tingkat keberhasilan 100%, mencakup kontrol
manual, alarm, mode otomatis, serta fitur interupsi. Uji kompatibilitas SCADA
pada dua platform membuktikan seluruh fungsi berjalan optimal tanpa perbedaan
kinerja. Temuan ini menunjukkan bahwa sistem mampu meningkatkan akurasi
pemantauan, mengurangi kesalahan manusia, serta memperkuat peran loT dalam
peningkatan produktivitas industri melalui akses data dan kontrol real-time yang
fleksibel.

Kata kunci: Otomatisasi, Manufaktur, Efisiensi, Internet of Things (loT), PLC.
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ABSTRACT

The transformation brought by Industry 4.0 has driven the integration of
automation and the Internet of Things (loT) within the manufacturing sector. This
study designs and implements an loT-based monitoring system at the bottle capping
assembly station by integrating the Mitsubishi FX5U-32MR/ES PLC, GS2107-
WTBD-N HMI, and Haiwell Cloud Box (eBOX-E). The system incorporates sensors
for real-time monitoring, cloud-based remote control, and HMI-SCADA interfaces
accessible via both desktop and Android devices. The primary objective is to
achieve full automation, enhance operational efficiency, and support data-driven
decision-making. Functional testing on 11 parameters demonstrated a 100%
success rate, covering manual control, alarms, automatic mode, and interruption
features. Compatibility tests on both SCADA platforms confirmed that all
functionalities operated optimally without performance discrepancies. These
findings indicate that the system improves monitoring accuracy, reduces human
error, and reinforces the role of loT in boosting industrial productivity through
flexible access to real-time data and remote control.

Keywords: Automation, Manufacturing, Efficiency, Internet of Things (loT), PLC.
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BAB1
PENDAHULUAN

I.1 Latar Belakang

Revolusi Industri 4.0 telah membawa perubahan besar dalam berbagai sektor,
termasuk industri manufaktur. Dengan munculnya teknologi canggih seperti
Internet of Things (I10T), industri dituntut untuk mampu meningkatkan efisiensi,
produktivitas, dan fleksibilitas operasional. Transformasi ini memungkinkan
pengumpulan dan analisis data secara real-time, yang tidak hanya memberikan
visibilitas lebih baik terhadap proses produksi tetapi juga mendukung pengambilan
keputusan yang lebih cepat dan akurat [1]. Namun, dibalik manfaatnya,
implementasi teknologi ini menghadirkan tantangan yang tidak dapat diabaikan,
seperti kebutuhan integrasi yang kompleks, keterbatasan sumber daya, dan

pemilihan perangkat keras serta perangkat lunak yang sesuai[2], [3].

Tanpa penerapan IoT, sistem otomasi akan terbatas pada pemantauan dan
pengendalian lokal, yang mengakibatkan respons lambat terhadap perubahan
kondisi produksi. Data yang tidak dapat diakses secara real-time memperlambat
pengambilan keputusan dan meningkatkan potensi kesalahan manusia[4]. Selain
itu, keterbatasan dalam integrasi proses produksi dapat menyebabkan biaya
operasional lebih tinggi dan mengurangi efisiensi, sehingga menyulitkan

perusahaan untuk berkembang di era digital ini[5].

Penerapan IoT dalam sistem kendali dan monitoring memberikan solusi yang
menjanjikan. Teknologi ini memungkinkan pengumpulan, pengolahan, dan analisis
data secara langsung melalui konektivitas cloud, sehingga memberikan visibilitas
yang lebih baik terhadap proses produksi. Meskipun demikian, banyak industri
yang masih menghadapi kesulitan dalam mengimplementasikan teknologi ini
secara efektif karena keterbatasan sumber daya, pemilihan perangkat keras dan

lunak yang tepat, serta kebutuhan integrasi yang kompleks[6], [7].

Oleh karena itu, penting bagi industri untuk mengembangkan sistem yang tidak
hanya mampu mengendalikan proses secara otomatis tetapi juga menyediakan data

monitoring yang mudah diakses dan dapat mendukung pengambilan keputusan|[8§].
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Tantangan ini mendorong perlunya solusi yang dirancang khusus untuk menjawab
kebutuhan spesifik setiap proses produksi, seperti pada stasiun kerja capping and

assembly, dengan teknologi yang handal dan fleksibel[9].

Sistem kendali dan monitoring pada stasiun kerja capping and assembly merupakan
salah satu komponen penting dalam otomasi industri. Sistem kendali dan
pemantauan menggunakan Programmable Logic Controller (PLC) dan Human
Machine Interface (HMI) memiliki peran krusial dalam otomasi industri. Teknologi
ini memastikan kontrol yang presisi dan pemantauan yang andal. Penelitian
menunjukkan bahwa penerapan PLC pada proses pengisian dan penutupan botol
secara signifikan meningkatkan efisiensi operasional sekaligus mengurangi

kesalahan dalam produksi[2].

Pengembangan sistem berbasis IoT untuk stasiun ini menjadi penting karena
memungkinkan otomatisasi penuh sekaligus pemantauan data secara real-time[10].
Dengan mengintegrasikan sistem kendali ke platform cloud, operator dapat
memantau kondisi produksi kapan saja dan di mana saja, memberikan fleksibilitas
dalam pengambilan keputusan[11]. Selain itu, analisis data berbasis cloud
memungkinkan identifikasi masalah secara dini, sehingga meminimalkan

downtime produksi[12].

Dalam konteks manufaktur, proses pada stasiun kerja seperti capping and assembly
memainkan peran penting dalam memastikan kualitas produk yang konsisten dan
efisiensi operasional yang tinggi. Proses ini melibatkan pengendalian presisi tinggi
dan monitoring akurat, sehingga setiap kegagalan kecil dapat berdampak besar pada
hasil akhir[13], [14]. Oleh karena itu, pengembangan sistem berbasis [oT yang
terintegrasi dengan perangkat kendali seperti Mitsubishi FX5U dan Haiwell
CloudBox menjadi solusi potensial untuk meningkatkan fleksibilitas serta efisiensi

proses tersebut[2], [15].

Penelitian ini menggunakan pendekatan berbasis IoT dengan mengintegrasikan
Mitsubishi FX-5U dan Haiwell CloudBox untuk membangun sistem kendali dan
monitoring pada stasiun kerja capping and assembly. Metode pengembangan sistem
dimulai dengan desain perangkat keras dan perangkat lunak yang saling

terintegrasi, diikuti oleh implementasi sistem untuk memastikan data dapat diproses



secara real-time. Dalam penelitian ini, Mitsubishi FX-5U sebagai PLC dan Haiwell
CloudBox digunakan untuk mengoptimalkan proses produksi dengan
memanfaatkan sumber daya yang minimal namun tetap mempertahankan hasil yang

optimal[1].

Pada tugas akhir ini, maka dibuat penelitian yang bertujuan untuk merancang dan
mengimplementasikan sistem kendali dan monitoring berbasis IoT pada stasiun
kerja capping and assembly. Sistem yang diusulkan tidak hanya memungkinkan
otomatisasi penuh tetapi juga mendukung pemantauan real-time melalui integrasi
dengan platform cloud[1], [15]. Dengan pendekatan ini, diharapkan penelitian ini
dapat memberikan kontribusi nyata dalam meningkatkan efisiensi dan

keberlanjutan industri manufaktur modern[1], [2].

I.2  Rumusan Masalah
Bagaimana penerapan pengontrolan dan pemantauan produksi pada stasiun penutup

dan perakit dapat dilakukan dari jarak jauh secara real-time?

1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan penjabaran tersebut, agar dapat membahas permasalahan secara lebih

spesifik, maka ditetapkan beberapa batasan masalah sebagai berikut:

1. Kontroler yang digunakan adalah PLC Mitsubishi seri FX5U-32MR/ES

2. Antarmuka mesin menggunakan HMI Mitsubishi seri GS217-WTBD-N

3. Sistem IoT dihasilkan dari Cloud Box Haiwell seri cBOX-E

4. Suplai tegangan DC pada mesin dihasilkan dari Power Supply Autonics SPB-
120-24

5. Parameter yang dikendalikan adalah timer conveyor, durasi proses, dan counter
product.

6. Pengaturan kecepatan motor diatur menggunakan dc motor speed controller.

7. Notifikasi yang dimunculkan pada antarmuka yaitu indikator proses, indikator
error, indikator counter, emergency, serta hasil product.

8. Proses mesin tidak dilengkapi dengan fitur tunda di mana proses dapat
diberhentikan ditengah sekuens proses dan dapat dilanjutkan lagi dengan

perintah pengguna melalui antarmuka HMI.



I.4 Tujuan dan Manfaat

Tujuan dari pembuatan Tugas Akhir ini adalah untuk membangun sistem

otomatisasi pada proses capping and assembly station yang dapat diawasi dan

dikontrol dari jarak jauh secara real time menggunakan jaringan IoT untuk
mengendalikan dan memonitoring proses berjalannya mesin. Adapun beberapa

Manfaat Penelitian:

1. Bagi Pendidikan: Penerapan CloudBox pada mesin stasiun penutup botol
berbasis [oT memberikan tambahan wawasan dan pengalaman praktikum bagi
mahasiswa, serta meningkatkan pemahaman mereka dalam optimasi
produktivitas dan kualitas produksi di industri manufaktur.

2. Bagi Peneliti: Implementasi CloudBox pada mesin stasiun penutup botol
berbasis IoT memperluas wawasan peneliti dalam mengembangkan perangkat
lunak yang dapat beradaptasi dengan kemajuan industri, sekaligus menawarkan
solusi inovatif.

3. Bagi Industri: Diharapkan, sistem yang dikembangkan dapat memberikan
bantuan yang lebih efisien dan efektif dalam memonitor proses produksi,
sehingga mampu meningkatkan produktivitas dan kualitas produksi secara

optimal.

I.5 Sistematika Penulisan

Sistematika proposal Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut.
BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan
masalah, tujuan, batasan masalah, hipotesis, dan sistematika penulisan.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori
untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian
penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.

BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah
penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, berisi hasil implementasi alat dan hasil
pengujian variabel penelitian.

BAB V PENUTUP, berisi kesimpulan dan saran dari hasil penelitian yang telah
dilakukan.



