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Sistem Monitoring untuk Pengendali Konveyor Otomatis berdasarkan 

Perubahan Flow Rate Berbasis PLC HMI SCADA 

ABSTRAK 
 

 

Sistem monitoring untuk pengendali sistem konveyor otomatis berdasarkan 

perubahan flowrate adalah sebuah sistem yang digunakan untuk mengontrol dan 

memonitor kerja konveyor melalui interface layar. Sistem monitoring yang 

digunakan berupa Human Machine Interface (HMI) Weintek 8071iP2 dan 

Supervisory control and data acquisition (SCADA) dengan software Vijeo Citect 

SCADA. Programable Logic Controller (PLC) Schneider TM221CE16R berperan 

sebagai controller utama yang akan memproses field device sesuai program dan 

menghasilkan output yang diinginkan. Variable Speed Drive (VSD) ATV610U75N4 

merupakan salah satu field device yang mana digunakan pada sistem konveyor ini 

untuk mengendalikan kecepatan motor melalui frekuensinya. Sistem konveyor 

otomatis dibuat untuk mengendalikan laju alir (flow rate) menggunakan PID yang 

mana pada sistem konveyor ini nilai flow rate dihasilkan dari sinyal voltage 

injector. Sistem monitoring ini menggunakan protokol komunikasi Modbus TCP/IP 

dengan media ethernet untuk komunikasi antara HMI dengan PLC, sedangkan 

untuk SCADA dengan PLC menggunakan media Wi-Fi. Kemudian PLC akan 

berkomunikasi dengan VSD menggunakan protokol Modbus RTU. Sistem 

monitoring ini juga berfungsi sebagai security system dan data logger untuk 

merekam data-data yang terjadi pada sistem konveyor. Pemrograman HMI 

dilakukan di software Easy Builder Pro, sedankan pemrograman SCADA dilakukan 

di software Vijeo Citect SCADA. Dari seluruh pengujian yang dilakukan, sistem 

monitoring untuk pengendali sistem konveyor ini sudah berhasil direalisasikan 

sehingga dapat melakukan fungsi untuk mengontrol, membaca parameter, dan 

merekam data yang terjadi seperti status, nilai parameter, user log, dan alarm 

history. 

 

 

 

Kata kunci: Monitoring, PLC, HMI, SCADA, VSD, Konveyor  
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Monitoring System for Automatic Conveyor Controller Based on Flow Rate 

Change Using PLC HMI SCADA 

 

ABSTRACT 

 

Monitoring system for automatic conveyor controller based on flowrate changes is 

a system used to control and monitor conveyor work through a screen interface. 

The monitoring system used is the Human Machine Interface (HMI) Weintek 

8071iP2 and Supervisory control and data acquisition (SCADA) with Vijeo Citect 

. Programable Logic Controller (PLC) Schneider TM221CE16R acts as the main 

controller that will process field devices according to the program and produce the 

desired output. Variable Speed Drive (VSD) ATV610U75N4 is one of the field 

devices which is used in this conveyor system to control the speed of the motor 

through its frequency. An automatic conveyor system is made to control the flow 

rate using PID which in this conveyor system the flow rate value is generated from 

the injector voltage signal. This monitoring system uses the Modbus TCP/IP 

communication protocol with Ethernet media for communication between HMI and 

PLC, while SCADA and PLC use Wi-Fi media. Then the PLC will communicate 

with the VSD using the Modbus RTU protocol. This monitoring system also 

functions as a security system and data logger to record data that occurs on the 

conveyor system. HMI programming is done in Easy Builder Pro software, while 

SCADA programming is done in Vijeo Citect SCADA software. From all the tests 

carried out, the monitoring system for controlling the conveyor system has been 

successfully realized so that it can perform functions to control, read parameters, 

and record data that occurs such as status, parameter values, user logs, and alarm 

history. 

Keywords : Monitoring, PLC, HMI, SCADA, VSD, Conveyor 
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BAB I  

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang  

Seiring berkembangnya teknologi, kemajuan dalam bidang industri proses juga 

semakin canggih. Berbagai macam jenis teknologi digunakan dalam setiap 

prosesnya untuk menggantikan tenaga manusia, salah satu nya adalah konveyor 

yang mana digunakan dalam proses pemindahan benda atau material dari satu titik 

ke titik lain sehingga dapat menjaga mutu dan menekan biaya produksi. 

Konveyor banyak digunakan di industri, salah satunya adalah industri 

pertambangan. Pada industri pertambangan, dibutuhkan konveyor yang dapat 

memindahkan material tambang dari satu titik ke titik lain secara dinamis dan 

kontinyu atau bisa disebut dengan flow rate yang tetap. Untuk mendapatkan flow 

rate yang tetap, dibutuhkan suatu kontrol tertutup yang mana berfungsi untuk 

menjaga flow rate tetap sesuai dengan set-point yang diinginkan. Proses kontrol 

tersebut dilakukan oleh sebuah controller untuk mengolah data input dan 

mengeluarkan output untuk mengatur kecepatan motor konveyor (Habibi et al., 

2020).  

Dalam sistem pengontrolan tersebut dibutuhkan juga sebuah sistem monitoring 

yang berfungsi untuk mengontrol dan memonitor sistem tersebut apakah berjalan 

sesuai dengan yang diinginkan dan melakukan perekaman data berupa database 

dan trend yang akan berguna untuk pemeliharaan, serta melakukan fungsi security 

system untuk membatasi akses kontrol. HMI dan SCADA digunakan untuk 

mengontrol dan memonitor konveyor tersebut berupa ON/ OFF motor konveyor, 

pengaturan kecepatan motor konveyor secara otomatis berdasarkan nilai flow rate, 

pengaturan nilai set-point flow rate, pembacaan nilai flow rate, pembacaan 

parameter yang ada pada VSD, dll. 

Berdasarkan latar belakang permasalahan tersebut, maka dilakukan penelitian 

mengenai “Sistem Monitoring untuk Pengendali Konveyor Otomatis 

Berdasarkan Perubahan Flow Rate Berbasis PLC HMI SCADA”. 
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1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka didapat suatu permasalahan yaitu : 

1. Bagaimana sistem monitoring yang digunakan untuk pengendali konveyor 

otomatis berdasarkan perubahan flow rate? 

2. Bagaimana cara mengkomunikasikan sistem monitoring dengan 

pengendali konveyor otomatis berdasarkan perubahan flow rate? 

3. Bagaimana cara memprogram sistem monitoring untuk pengendali 

konveyor otomatis berdasarkan perubahan flow rate? 

 

1.3 Tujuan 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari skripsi ini yaitu : 

1. Mampu membuat sistem monitoring untuk pengendali konveyor otomatis 

berdasarkan perubahan flow rate sehingga dapat melakukan pengontrolan 

dan pengawasan. 

2. Mampu mengkomunikasikan sistem monitoring dengan pengendali 

konveyor otomatis berdasarkan perubahan flow rate. 

3. Mampu memprogram sistem monitoring untuk pengendali konveyor 

otomatis berdasarkan perubahan flow rate agar berfungsi sesuai dengan 

deskripsi kerja. 

 

1.4 Luaran 

Penulisan skripsi ini memiliki luaran, diantaranya: 

1. Sistem monitoring untuk pengendali dan pengawasan sistem konveyor. 

2. Laporan skripsi berjudul “Perancangan Sistem Monitoring untuk 

Pengendali Konveyor Otomatis Berdasarkan Perubahan Flow Rate 

Berbasis PLC, HMI, dan SCADA”. 

3. Laporan PMTA. 

4. Artikel jurnal yang akan dipublikasikan pada jurnal PNJ. 
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BAB V 

PENUTUP 
 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan pengujian yang telah dilakukan, maka dapat disimpulkan beberapa 

hal seperti berikut: 

1. Sistem monitoring yang telah dibuat dapat melakukan fungsi pengendalian 

berupa pengoperasian dan pengaturan kecepatan konveyor, pengawasan 

berupa pembacaan status dan parameter, security system berupa sistem login, 

data logger berupa perekaman data status dan parameter, dan scheduler 

berupa fungsi penjadwalan pengoperasian terhadap sistem konveyor dengan 

menggunakan HMI Weintek 8071iP2 dan Vijeo Citect SCADA. 

2. Pada sistem monitoring yang telah dibuat ini, HMI berkomunikasi dengan 

PLC menggunakan protokol Modbus TCP/IP dengan media kabel ethernet, 

sedangkan SCADA berkomunikasi dengan PLC dengan protokol Modbus 

TCP/IP menggunakan media Wi-Fi. 

3. Pemrograman HMI Weintek dilakukan dengan software Easy Builder Pro, 

sedangkan pemrograman SCADA dilakukan di software Vijeo Citect 

SCADA. 

 

5.2 Saran 

Adapun saran untuk pengembangan sistem ini adalah: 

1. Penggunaan plant konveyor secara real untuk menguji prinsip kerja PID 

secara optimal.  

2. Penggunaan sensor loadcell dan encoder secara real sebagai sebagai nilai 

flowrate.  
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Lampiran 6. Pengaturan Komunikasi PLC – HMI dan SCADA 

 

Lampiran 7. Pengaturan Komunikasi PLC – VSD 
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Lampiran 8. Pengaturan Parameter VSD 

No. Kode Definisi Default Setting 

1. bFr Motor/frekuensi standar 50 Hz (IEC) 50 Hz 

1. nPr Daya nominal motor 
Berdasarkan drive 

rating 
1.5 kW 

2. unS Tegangan nominal motor 

Berdasarkan drive 

rating dan motor 

standard 

400 V 

3. nCr Arus nominal motor 

Berdasarkan drive 

rating dan motor 

standard 

3.95 A 

4. FrS Frekuensi nominal motor 50 Hz 50 Hz 

5. nSP Kecepatan nominal motor 

Berdasarkan drive 

rating dan motor 

standard 

1425 RPM 

6. ACC Waktu akselerasi dari 0 sampai 

frekuensi nominal motor 

5.0 s 5.0 s 

7. dEC Waktu deselerasi dari 

frekuensi nominal motor 

sampai 0 

5.0 s 5.0 s 

8. LSP Kecepatan terendah 0 Hz 0 Hz 

9. HSP Kecepatan tertinggi 500 Hz 50 Hz 

10. CHCF Mode pengendalian Not separate Separate 

11. Fr 1 Referensi frekuensi 1 AI1 AI1 

12. CCS Perintah untuk memindahkan 

channel 

Cmd channel 1 Cmd 

channel 1 

13. Cd1 Cmd channel 1 Terminals Terminals 

14. Cd2 Cmd channel 2 Ref. Freq-Modbus HMI 

15. rFC Masukkan agar referensi 

frekuensi dapat berpindah-

pindah 

Not Configured DI3 

16. Add Alamat Modbus OFF 1 

17. tbr Modbus baud rate 19200 bps 9600 bps 
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Lampiran 9. Datasheet HMI Weintek 8071iP2 
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Lampiran 10. Datasheet VSD ATV610U75N4 
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Lampiran 11. Name Plate Motor  

 

 


