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ABSTRAK

Dalam memenuhi permintaan pasar yang makin meningkat, suatu pabrik
dituntut untuk meningkatkan efisiensi dan keamanan produksinya. Ada beberapa
faktor yang perlu diperhatikan dalam meningkatkan efisiensi dan keamana
produksi suatu pabrik, diantaranya adalah distribusi hasil produksi, proses
produksi, proses penyajian data produksi, maupun pengamatan/monitoring proses
produksinya. Semua faktor tersebut saling berkaitan satu sama lain dan
membentuk suatu kesatuan yang disebut sistem produksi.

Tugas akhir ini membahas perancangan simulasi sistem pabrik yang telah
dimodifikasi untuk memperbaiki kelemahan-kelemahan yang terjadi pada sistem
sebelumnya seperti ketidakefektifan dari segi waktu, human error, maupun
pencurian hasil produksi. Perancangan sistem berupa perancangan proses mulai
dari penerimaan faktur pengambilan barang dari kurir, pengecekan faktur, proses
produksi, hingga report hasil produksi ke database. Perancangan ini
memanfaatkan teknologi otomasi yang sedang berkembang di era globalisasi ini
yaitu PLC (Programmable Logic Controller), SCADA (Supervisory Control and
Data Acquisition) dengan HMI (Human Machine Interface) dan database serta
teknologi barcode yang menawarkan keamanan informasi yang diolah dan
mengurangi human error dalam memasukkan data.

Berdasarkan pada hasil pengujian, diperoleh kesimpulan bahwa sistem
yang dirancang dapat meminimalkan human error yang terjadi pada proses
pengetikkan/penulisan kode secara manual. Pada pengujian produksi dua jenis
material dengan kelebihan produksi, terlihat bahwa pencatatan hasil produksi
yang dilakukan secara otomatis dapat meminimalkan kesalahan dan meningkatkan
keamanan terhadap tindakan pencurian hasil produksi. Pencatatan terhadap waktu
produksi dilakukan untuk memprediksi waktu barang tersebut sampai kepada
konsumen dan untuk waktu maintenance mesin.

Kata kunci : sistem, keamanan, SCADA, proses produksi.
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ABSTRACT

In order to fulfill the increasing demand of a market, a factory is expected
to increase the efficiency and the security of its production. There are several
factors which are need to be notice, such as distribution of the products,
production process, providing data, and the production process monitoring. All of
those factors are bounded to each other and creating a unity so called production
system.

This final paper is concerning the design of a factory system simulation
which is modified to fix the weaknesses that happened in the previous system
which such as ineffectively of time, human error, or output production stealing.
Designing system consist of a design process starting from receiving invoice from
the courier, checking the validity of the invoice, production process, until
inputting production reports to the database. The design is using a developing
automatic technology in this globalization era, such as PLC, SCADA with HMI
and database, and barcode technology which is offering processed information
security and decreasing human error in the data input.

Based on examination and observation, there are two conclusion. The first
is the designed system could avoid human error in typing or writing code
manually. In the production examination of two kinds of over production material,
it is seen that the automatic production record from the system could minimalist
report error and increasing the secure toward production stealing. Production time
is recorded to predict the time needed for the product reach the consumer and to
machine maintenance schedule.

Keyword : system, security, SCADA, production process.
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