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ABSTRAK 

 

 Penelitian ini membahas penerapan sistem SCADA AVEVA untuk 

memantau dan mengambil data dari dua jenis PLC yang berbeda, yaitu PLC 

Siemens S7-1200 dan PLC Schneider TM221CE16R. Sistem ini menggunakan 

protokol komunikasi Modbus TCP/IP untuk menghubungkan SCADA dengan 

kedua PLC secara bersamaan. Untuk menjawab tantangan integrasi perangkat dari 

berbagai merek dalam satu sistem pengawasan yang terpusat, diperlukan solusi 

yang fleksibel dan andal. Tujuan utama dari penelitian ini adalah untuk 

membuktikan bahwa SCADA AVEVA dapat bekerja dengan baik dalam lingkungan 

otomasi industri yang menggunakan perangkat dari berbagai vendor. Hasil 

pengujian menunjukkan bahwa SCADA mampu membaca data real-time dari 

kedua PLC, seperti status input/output, nilai sensor, dan parameter operasional 

lainnya, secara akurat dan stabil. Perintah kontrol dasar seperti start, stop, dan 

pengaturan nilai juga dapat dijalankan dengan baik. Keberhasilan implementasi ini 

menunjukkan bahwa SCADA AVEVA dengan protokol komunikasi Modbus 

TCP/IP dapat menjadi solusi untuk mengelola sistem otomasi industri. Sistem ini 

dapat mengatasi tantangan integrasi antar perangkat, menyediakan pengawasan dan 

kontrol terpusat dan meningkatkan efisiensi, keandalan serta identifikasi masalah 

pada sistem industri. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Perkembangan teknologi otomasi industri terus mengalami kemajuan 

signifikan seiring dengan kebutuhan industri untuk meningkatkan efisiensi dan 

produktivitas (Shelke et al., 2025)(Nadhiroh et al., 2024). Sistem SCADA 

(Supervisory Control and Data Acquisition) berperan penting dalam pengawasan 

dan pengendalian proses industri secara real-time (Shabira & Mulyadi, 

2022)(Dwiyaniti, 2019), berfungsi sebagai tampilan antarmuka  yang terhubung 

dengan Programmable Logic Controller (PLC) sebagai perangkat pengendali 

utama yang mengontrol logika yang telah diprogram (Herdiana, 2023). Integrasi 

komunikasi yang menghubungkan PLC  (Prastiwi et al., 2023) dari vendor yang 

berbeda dalam satu sistem SCADA masih menjadi tantangan utama karena 

perbedaan protokol komunikasi dan standar perangkat keras yang digunakan. 

Penerapan konektivitas SCADA yang mendukung integrasi multi-PLC dari 

berbagai vendor menjadi poin penting untuk meningkatkan fleksibilitas serta 

efektivitas dalam sistem otomasi industri. 

Dalam mengintegrasikan SCADA dengan PLC, protokol komunikasi 

berperan sebagai jembatan utama. Berbagai protokol komunikasi yang digunakan 

di dunia industri antara lain Modbus TCP/IP (Prastiwi et al., 2023; Tosin, 2021), 

Ethernet/IP (Uchiyama et al., n.d.)(Cochard et al., 2024), PROFINET , OPC UA 

(DUYMAZLAR & ENGİN, 2023)(Busboom, 2024; Sidorenko et al., 2021)(Rozan 

et al., 2024), Profibus (Miloch et al., 2022), dan CANopen (Song et al., 2020). 

Modbus TCP dan Ethernet/IP menjadi protokol yang paling banyak digunakan 

karena efektivitasnya dalam mengatasi masalah interkoneksi, memungkinkan 

pertukaran data yang andal dan real-time antar PLC multi-vendor (Milestone, 

2025). Penggunaan protokol ini memungkinkan sistem SCADA untuk 

mengintegrasikan perangkat dari berbagai merek secara efisien. 

Selain terintegrasi dengan SCADA, PLC juga terintegrasi dengan simulator 

Factory IO yang digunakan untuk melakukan simulasi pengoperasian sistem pada 
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plant yang akan digunakan. Simulasi digunakan untuk menguji sistem operasi 

secara virtual, pengembangan sistem kontrol dan mengurangi potensi kesalahan 

dalam perancangan sistem. Dengan menggunakan Factory IO dapat mengurangi 

biaya, risiko, serta mempercepat implementasi sistem (Hidayat, Ramadhani & 

Kurniawan, Hidayat, 2021). 

Beberapa penelitian sebelumnya telah membahas hubungan antara SCADA 

dan multi-PLC. Salah satunya mengintegrasikan dua PLC Siemens (S7-1200 dan 

S7-300) dengan PC sebagai server SCADA menggunakan protokol Modbus TCP/IP 

dan software SIMATIC WinCC V7. Sistem ini memungkinkan akses secara real-

time melalui jaringan internet, sehingga memudahkan pemantauan dan 

pengendalian dari jarak jauh (RUDIANSYAH et al., 2024). Penelitian lain 

mengembangkan sistem SCADA berbasis Node-RED untuk pemantauan dan 

pengendalian Modular Production System (MPS), yang berhasil mengintegrasikan 

dua PLC dari merek berbeda (Siemens dan Omron) menggunakan dua protokol 

komunikasi, yaitu FINS UDP dan Modbus TCP (Farhan & Setiaji, 2023). 

Namun, masih sedikit penelitian yang membahas integrasi SCADA dengan 

dua PLC berbeda vendor dalam konfigurasi server dan client, di mana SCADA 

hanya terhubung ke satu PLC, sedangkan PLC lainnya berperan sebagai server yang 

mengumpulkan data, dalam sistem ini PLC yang bertindak sebagai server bisa juga 

melakukan read and write dari PLC yang bertindak sebagai client melalui sistem 

komunikasi TCP/IP. Penelitian ini bertujuan untuk mengimplementasikan 

interkoneksi sistem SCADA dengan plant konveyor pemisah barang dan level air 

pada tangki yang disimulasikan pada factory i/o yang dapat diakses data dari dua 

PLC berbeda vendor secara efisien. 

 

1.2. Perumusan Masalah 

Permasalahan pada skripsi ini adalah : 

1. Bagaimana kongifurasi komunikasi pada dua merek PLC yang berbeda 

(Modicon TM221CE16R dan SIMATIC S7-1200) pada SCADA AVEVA? 

2. Bagaimana pengujian kinerja SCADA AVEVA sebagai media pemantauan 

data dari dua buah PLC dengan merek yang berbeda? 
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3. Bagaimana tampilan SCADA untuk memonitoring kedua plant pada 

masing-masing PLC 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan dari skripsi ini adalah : 

1. Menjelaskan konfigurasi komunikasi koneksi SCADA AVEVA 

terhadap PLC Modicon TM221CE16R dan PLC SIMATIC S7-1200 

2. Menguji kinerja SCADA AVEVA sebagai media pemantauan data dari 

dua buah PLC yang berbeda merek 

3. Merancang tampilan SCADA untuk memonitoring kedua plant pada 

masing-masing PLC 

 

1.4. Luaran 

Penulisan skripsi ini memiliki luaran sebagai berikut : 

1. Laporan skripsi mengenai pemantauan PLC TM221CE16R dan PLC S7-1200 

menggunakan SCADA 

2. Artikel ilmiah yang akan dipresentasikan pada seminar nasional SNTE 2025 

3. Artikel ilmiah yang akan disubmit pada jurnal nasional Electrices 

terakreditasi SINTA 4 

4. SOP modul latih jaringan komunikasi PLC multi-merek dengan SCADA 

berbasis cloud menggunakan IoT 

5. Modul latih jaringan komunikasi PLC multi-merek dengan SCADA berbasis 

cloud menggunakan IoT 
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4. BAB V 

PENUTUP 

 

4.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil implementasi, pengujian, dan analisis yang telah dilakukan pada 

pengambilan data menggunakan SCADA pada 2 PLC berbeda vendor, dapat 

disimpulkan :  

1. Komunikasi dan konektivitas sistem telah berhasil diwujudkan dengan 

stabil dan efisien. Pengujian koneksi antara SCADA AVEVA dengan kedua 

merek PLC, Siemens dan Schneider, menunjukkan bahwa konfigurasi 

protokol Modbus TCP/IP berfungsi dengan baik. Seluruh tag data yang 

didefinisikan pada SCADA terhubung secara akurat dengan alamat register 

PLC yang sesuai, memungkinkan pembacaan dan penulisan data tanpa 

kendala. Validasi ini mencakup uji coba pembacaan nilai sensor, status 

input/output digital, serta penulisan perintah kontrol ke PLC, yang 

semuanya merespons sesuai harapan dalam waktu respon yang dapat 

diterima. 

2. Fungsi monitoring dan visualisasi data pada tampilan SCADA AVEVA 

telah bekerja optimal. Berbagai elemen grafis yang dirancang, seperti 

indikator status, grafik tren, dan nilai numerik, berhasil menampilkan data 

real-time yang berasal dari PLC Siemens dan Schneider secara jelas dan 

informatif. Hal ini sangat membantu operator dalam memahami kondisi 

operasional sistem secara instan dan komprehensif, memungkinkan 

pengambilan keputusan yang cepat. Visualisasi proses secara keseluruhan 

juga memberikan gambaran yang akurat tentang aliran kerja dan interaksi 

antar komponen. 

3. Implementasi fungsi kontrol dasar melalui SCADA AVEVA telah terbukti 

fungsional dan responsif. Pengujian terhadap tombol kontrol atau input 

operator pada antarmuka SCADA untuk mengirim perintah ke PLC, seperti 

start/stop motor atau pengaturan nilai setpoint, menunjukkan bahwa 
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perintah diterima dan dieksekusi oleh PLC dengan respons yang cepat dan 

akurat. Ini menegaskan bahwa sistem SCADA tidak hanya pasif dalam 

monitoring, tetapi juga aktif dalam memberikan kontrol operasional. 

4.2. Saran 

1. Implementasikan data logging ke database eksternal menggunakan cicode 

yang dapat di export langsung ke dalam file excel. 

2. Lakukan uji beban (stress test) pada sistem SCADA dengan jumlah tag data 

yang jauh lebih besar dan frekuensi polling yang lebih tinggi untuk 

mengevaluasi batasan performa dan stabilitas sistem
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LAMPIRAN 

 

 

Lampiran 1 Desain Alat 
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Lampiran 2 Single Line Diagram 
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Lampiran 3 Pengawatan Daya 
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Lampiran 4 Diagram Pengawatan I/O PLC 
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Lampiran 5 Diagram Pengawatan I/O PLC 
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Lampiran 6 Diagram Pengawatan PLC 
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Lampiran 7 Diagram Komunikas
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Lampiran 8 Trainer Kit 

 

 

 

Lampiran 9 Proses pemasangan kerangka 
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Lampiran 10 Proses Wiring 

 

 

Lampiran 11 Proses pemasangan stiker 


