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ABSTRAK 

konveyor merupakan suatu alat pemindah barang yang biasanya digunakan oleh 

kalangan industri, maka dalam perkembangan industri yang berteknologi juga 

Conveyor memiliki suatu perkembangan tersendiri dan salah satunya ialah dapat 

memilah barang berdasarkan ketebalan dan bahan, sebagai halnya menggunakan 

pendeteksi sensor ketebalan dan pendeteksi sensor logam dan pendeteksi sensor non 

logam. Sebagaimana suatu sensor benda harus memiliki sistem pemroses berupa PLC 

dengan mekanisme dan pengendalian dari program PLC, maka input yang akan 

diproses oleh PLC akan menghasilkan output sehingga suatu sistem conveyor dapat 

beroperasi dengan baik dan SCADA dapat memonitoring proses sistem tersebut secara 

realtime. Pada laporan tugas akhir ini dibuat program SCADA mengunakan software 

CX Supervisor yang dapat digunakan untuk memonitor mesin sortir logam dan non 

logam jenis dual conveyor berbasis PLC, HMI dan SCADA. Setelah selesai membuat 

program SCADA, selanjutnya dilakukan pengujian pengoperasian. Pengujian yang 

dilakukan adalah dengan melakukan percobaan pengoperasian sistem menggunakan 

SCADA yang telah terhubung pada prototype secara langsung. Setelah melakukan 

pengujian, program SCADA yang dibuat dapat beroperasi dan memonitoring sistem 

dengan baik.  

Kata kunci: Supervisory Control Data Acquisition (SCADA), dual conveyor, PLC, 

HMI  
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ABSTRAK 

Conveyor is a tool for moving goods that is usually used by the industry, so in 

the development of industrial technology, the conveyor also has its own development, 

and one of them is being able to sort goods based on thickness and material, such as 

using thickness detection sensors and metal detection sensors. not metal. As a sensor 

object must have a processing system in the form of a PLC with the mechanism and 

control of the PLC program, the input to be processed by the PLC will produce output 

so that a conveyor system can operate properly and SCADA can monitor the process 

of the system in real time In this final project report, a SCADA program is created 

using CX Supervisor software which can be used to monitor metal and non-metal dual 

conveyor sorting machines based on PLC, HMI and SCADA.. After completing the 

SCADA program, the next step is to test the operation. The test is carried out by 

experimenting with the operation of the system using SCADA which is directly 

connected to the prototype. After testing, the created SCADA program can operate and 

control the system properly. 

Keywords: Supervisory Control Data Acquisition (SCADA), dual conveyor, PLC, HMI 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Penggunaan truk maupun bantuan tenaga manusia dalam pemindahan material 

memiliki kekurangan seperti keterlambatan pemindahan material, keterbatasan 

stamina manusia hingga kecelakaan kerja yang mengakibatkan terganggunya 

kegiatan industri manufaktur. Sistem conveyor memungkinkan transportasi 

material dengan lebih efisien dibandingkan menggunakan transportasi pengangkut 

seperti truk atau tenaga manusia. Conveyor merupakan peralatan yang digunakan 

dalam industri untuk memindahkan barang dari satu lokasi ke lokasi lainnya. 

Dengan adanya conveyor, pemindahan barang menjadi lebih mudah, cepat dan 

aman serta dapat menghemat waktu pengoperasian.  

Proses pada conveyor tidak sekedar memindahkan barang saja tetapi juga 

terdapat proses lain ketika conveyor bekerja seperti menghitung jumlah barang, 

pengisian cairan, memisahkan atau menggabungkan produk. Tentunya proses-

proses tersebut dapat berlangsung jika conveyor dilengkapi sensor dan aktuator 

tertentu. Dalam pengoperasiannya, serangkaian proses yang kompleks tersebut 

dapat diotomatiskan dengan menggunakan PLC sebagai kontroler. PLC bekerja 

berdasarkan instruksi yang diberikan pengguna dalam bentuk program, dimana 

bahasa pemrograman yang umum digunakan adalah ladder diagram.  

Kompleksnya proses otomasi pada conveyor membutuhkan monitoring sistem 

menggunakan aplikasi SCADA(Supervisory Control And Data Acquisition). 

Penggunaan SCADA dalam system conveyor dapat mempermudah proses dan 

pengawasan kinerja pada conveyor. SCADA dapat mengawasi kinerja, merekam 

data dengan tampilan display animasi pada computer menggunakan aplikasi 

SCADA CX Supervisory.  
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  1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah diatas, perumusan masalah yang akan  

diselesaikan pada Tugas Akhir ini mencakup: 

1. Bagaimana cara menghubungkan PLC Omron CP1E dengan SCADA CX 

Supervisory? 

2. Bagaimana cara program animasi dan sistem SCADA agar dapat memonitor 

kinerja mesin sortir logam dan nonlogam jenis dual conveyor? 

3. Bagaimana cara mengatasi gangguan pada program SCADA CX 

Supervisory? 

1.3 Tujuan  

Adapun tujuan dari penulisan laporan tugas akhir ini adalah: 

1. Mengkonfigurasi PLC Omron CP1E d SCADA CX Supervisory. 

2. Merancang program animasi SCADA menggunakan software “CX 

Supervisory”. 

3. Membuat program alarm pada SCADA untuk mencegah gangguan pada 

mesin sortir logam dan nonlogam jenis dual conveyor menggunakan 

software “CX Supervisory”. 

1.4 Luaran 

Adapun tujuan dari penulisan laporan tugas akhir ini yaitu: 

1. Laporan tugas akhir berjudul “Desain dan Pemrograman SCADA pada 

mesin sortir logam dan nonlogan jenis dual conveyor” yang dibukukan agar 

dapat menjadi referensi mengenai monitoring sistem menggunakan SCADA 

CX Supervisory. 

2. Alat yang dikembangkan diharapkan dapat digunakan sebagai media 

pembelajaran mahasiswa Teknik Elektro Politeknik Negeri Jakarta, 

khususnya mahasiswa D3 Teknik Listrik dan D4 Teknik Otomasi Listrik 

Industri untuk mengetahui dan memahami sistem mesin sortir logam dan 

nonlogam jenis dual conveyor berbasis PLC, HMI dan SCADA. 

3. Artikel ilmiah yang akan diterbitkan pada jurnal desain dan program 

SCADA mesin sortir logam dan nonlogam jenis dual konveyor.
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

1. SCADA pada plant mesin sortir bekerja cukup baik sebagai monitoring dan 

kontrol kegiatan plant. Serta dengan adanya system SCADA dapat menyimpan 

informasi berupa data kegiatan plant mesin sortir, seperti data trends, alarm dan 

database 

2. Komunikasi antara PLC , HMI dan SCADA bekerja dengan baik hasil dari 

simulasi antara ketiganya dapat berkomunikasi seperti halnya ketika menekan 

tombol start otomatis pada HMI maka plant mesin sortir dan SCADA dapat 

meresponnya dengan motor konveyor bergerak atau lampu indikator pada 

SCADA menyala. 

3. Ketepatan animasi pada SCADA dan plant mesin sortir bekerja cukup baik 

karena pada saat simulasi dengan menekan tombol otomatis dan manual, 

komponen dan object bergerak dengan tepat. 

4. Gangguan yang terjadi pada plant mesin sortir dapat diatasi dengan program 

alarm pada SCADA. Lampu indikator pada plant SCADA akan menyala jika 

plant mesin sortir mendapatkan gangguan. 

5.2 Saran 

1. Dalam komunikasi antara PLC, SCADA dan HMI memerlukan pin dan kabel 

yang tepat berdasarkan device yang ingin dikomunikasikan jika terdapat pin 

yang salah maka PLC, HMI dan SCADA tidak dapat berkomunikasi. 

2. Dalam pembuatan kabel komunikasi antara 3 device memerlukan kabel yang 

memliki transfer dan penerima data secara cepat, karena itu lebih baik 

menggunakan kabel Ethernet dalam komunikasi 3 device dan memerlukan PLC 

dan HMI dengan port Ethernet, karena akan lebih mudah merangkai 

komunikasi antara 3 device. 
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3. Dalam pembuatan animasi program SCADA cx-supervisor memerlukan desain 

dan program yang lebih tepat dan cepat responnya ketika secara realtime dan 

secara tampilan SCADA. 

4. Dalam program menyimpan data pada database CX-supervisory ke Microsoft 

acces memerlukan pemahaman lebih lanjut pada script di CX-Supervisor. 
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