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Abstrak 
Pengolahan kelapa menjadi santan masih dilakukan secara sederhana pada skala rumah 

tangga di Indonesia. Metode ini dianggap tidak praktis karena memerlukan banyak waktu dan 

tenaga, terutama ketika digunakan dalam jumlah besar. Untuk menyelesaikan masalah ini, 

usaha kecil menengah (UKM) membuat sistem supervisory control and data acquisition 

(SCADA) untuk mengontrol mesin penggiling kelapa. Tujuan solusi ini adalah untuk 

meningkatkan produktivitas dan efisiensi proses produksi santan kelapa. Tujuan dari penelitian 

ini adalah untuk membuat dan menerapkan sistem SCADA yang dapat memonitor dan 

mengendalikan operasi mesin penggiling kelapa secara efisien. Analisis kebutuhan sistem, 

perancangan arsitektur SCADA, pemrograman PLC (kontrol logik programable), dan 

pengembangan antarmuka pengguna adalah beberapa metode penelitian yang digunakan. 

Penelitian ini diharapkan dapat menghasilkan peningkatan signifikan dalam kinerja dan daya 

saing UKM pada industri pengolahan kelapa. 

 

Kata Kunci – Driver Relay, Kelapa , PLC, SCADA  

  

 

1. PENDAHULUAN 

Di Indonesia, pengolahan kelapa menjadi santan sebagian besar masih dilakukan secara 

sederhana pada skala rumah tangga. Metode ini dianggap kurang praktis karena memakan 

banyak waktu dan tenaga, terutama jika diperlukan dalam jumlah besar. Selain itu, santan segar 

mudah rusak secara alami dan hanya bertahan selama kurang lebih 24 jam jika tidak disimpan 

dengan baik. Industri pengolahan kelapa merupakan salah satu sektor penting dalam 

perekonomian Indonesia, terutama bagi usaha kecil menengah (UKM) di daerah pedesaan. 

Namun, proses produksi dalam industri ini sering kali masih dilakukan secara konvensional dan 

kurang efisien. Salah satu tantangan utama yang dihadapi adalah kurangnya pengawasan dan 

kendali yang efektif terhadap mesin-mesin pengolahan kelapa, seperti mesin penggiling kelapa. 

Sistem Supervisory Control and Data Acquisition (SCADA) menawarkan solusi untuk 

memonitor dan mengendalikan proses produksi secara efisien. Namun, implementasi SCADA 

pada mesin penggiling kelapa untuk UKM masih terbatas dan memerlukan penelitian lebih 

lanjut. Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk merancang dan mengimplementasikan 

sistem SCADA yang sesuai dengan kebutuhan UKM dalam meningkatkan kualitas dan 

produktivitas produksi kelapa. 

Penelitian ini bertujuan untuk merancang dan mengimplementasikan sistem SCADA 

yang dapat memonitor dan mengendalikan operasi mesin penggiling kelapa secara efektif dan 

efisien. Metode penelitian yang digunakan meliputi analisis kebutuhan sistem, perancangan 

arsitektur SCADA, pemrograman Programmable Logic Controller (PLC), dan pengembangan 

antarmuka pengguna. Berdasarkan hal tersebut, akan dirancang suatu sistem SCADA yang 

dapat memonitor dan mengontrol mesin penggiling kelapa menggunakan PLC. PLC berfungsi 
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untuk pengolahan data dan memudahkan akses dalam pengiriman data dari sinyal sensor ke 

SCADA yang dapat diakses melalui PC, laptop, atau smartphone. 
Dalam penelitian Bimas Putra Hariyanto (2023) tentang penerapan sistem SCADA 

untuk meningkatkan performa mesin produksi pada proses pengolahan komponen manufaktur 

mesin assembling, dia menemukan bahwa peningkatan efektivitas manufaktur yang terkait 

dengan performa mesin produksi sangat penting untuk stabilitas keuntungan industri. 

Menggunakan sensor untuk mengumpulkan data, metode pengawasan dan pengendalian 

dilakukan secara otomatis. Data dikirim ke server melalui komunikasi CC-Link IE Field dan 

dianalisis melalui display SCADA. Namun, operator harus selalu berada di tempat untuk 

memantau aktivitas peralatan karena sistem ini hanya menggunakan jaringan lokal area 

network, atau LAN. 

Aisyah Shabira, Kusnadi, dan Wisnu Hendri Mulyadi (2022) menggunakan SCADA 

untuk mengendalikan dan memantau kecepatan motor. Untuk mengendalikan kecepatan putar 

motor induksi tiga fase, SCADA dioperasikan bersamaan dengan PLC dan Drive Kecepatan 

Variabel (VSD). SCADA Vijeo Citect 7.50 memiliki fitur seperti layar pembaca data variabel 

frekuensi dan kecepatan putar motor, lampu dan animasi indikator, dan tombol tekan untuk 

menghidupkan dan mematikan motor secara real-time. Namun, kekurangan sistem ini adalah 

hanya menggunakan tombol tekan untuk on/off motor dan tampilan SCADA hanya melihat 

besar frekuensi dan kecepatan motor. 

Implementasi SCADA pada mesin penggiling kelapa untuk UKM merupakan langkah 

penting untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas. Melalui penelitian ini, diharapkan 

dapat ditemukan solusi yang tepat untuk mengatasi tantangan yang dihadapi oleh industri 

pengolahan kelapa, khususnya dalam hal pengawasan dan kendali mesin-mesin produksi. 

 

2. METODE PENELITIAN 

Untuk memahami langkah-langkah pembuatan Sistem Supervisory Control and Data 

Acquisition (SCADA) pada kontrol mesin penggiling kelapa menggunakan Programmable 

Logic Controller (PLC) OMRON CP1E, diperlukan analisis menyeluruh terhadap sistem 

kontrolnya. Penelitian ini melibatkan serangkaian tahapan sebagai berikut: perancangan blok 

diagram SCADA, perancangan sistem kontrol, perancangan power supply, integrasi sensor-

sensor, pembuatan program menggunakan PLC, serta pengujian sistem kontrol yang 

terintegrasi. Langkah-langkah ini dirancang untuk mempermudah dalam proses pembuatan 

perangkat keras dan memastikan bahwa sistem SCADA dapat berfungsi secara efektif dan 

efisien. 

2.1 Blok Diagram Sistem SCADA  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Diagram Blok Sistem 
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Keterangan blok diagram : 

Berikut penjelasan fungsi dari setiap blok diagram perancangan sistem pada Gambar 3.1: 

1. MCB berfungsi sebagai sumber catu daya, karena merupakan tempat mengalirnya arus 

listrik dari PLN. 

2. Sensor-sensor pada perancangan ini berfungsi sebagai input sinyal pada modul PLC 

yang menginformasikan kinerja dari Mesin Penggiling Kelapa. 

3. Modul Programmable Logic Controller (PLC) berfungsi sebagai unit pemroses pusat 

(CPU) yang memproses data dan mengirimkan data melalui jaringan internet serta 

interface pada perancangan SCADA Kontrol Mesin Penggiling Kelapa. 

4. Driver Relay berfungsi sebagai penggerak motor konveyor setelah diproses oleh PLC. 

5. Motor konveyor berfungsi sebagai alat pengangkut kelapa untuk diproses menjadi 

santan. 

6. Lampu-lampu indikator digunakan untuk memberikan informasi mengenai kinerja 

dari mesin penggiling kelapa. 

 

2.2  Flowchart Sistem 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Flowchart Sistem 
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Penjelasan Flowchart gambar 2 : 

Saat sistem diaktifkan, aplikasi SCADA yang dibuat akan diinisialisasi untuk memeriksa 

koneksi dengan PLC. Jika koneksi sudah berhasil, sistem akan membaca sinyal-sinyal dari 

sensor yang terpasang. Sensor berat (Load Cell) akan mendeteksi ada atau tidaknya benda kerja 

(daging kelapa) dan memberikan sinyal input ke PLC untuk diproses. Jika terdeteksi ada benda 

kerja, driver relay1 akan diaktifkan untuk menjalankan motor konveyor yang membawa benda 

kerja ke proses alat penggiling kelapa. 

Jika silo penampungan sudah penuh, sensor akan memberikan sinyal ke PLC untuk 

menonaktifkan driver relay1 dan menghentikan motor konveyor pembawa kelapa. Kemudian, 

driver relay2 akan diaktifkan untuk menjalankan proses penggilingan kelapa. Setelah proses 

penggilingan selesai, sensor Low akan mendeteksi bahwa daging kelapa sudah habis dan 

memberikan sinyal ke PLC untuk memproses pengaktifan kembali motor konveyor yang 

membawa daging kelapa. Jika tombol Stop pada sistem SCADA ditekan, maka proses 

penggilingan kelapa akan berhenti. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Panel Kontrol Penggiling Kelapa dengan SCADA memudahkan operator untuk 

mengawasi dan mengontrol operasi mesin penggiling kelapa. 

 

a. Tampak Depan Panel  b. Tampak Dalam Panel 

 

Gambar 3. Panel Kontrol Mesin Penggiling Kelapa 

 

3.1 Pengujian Sistem 

Pengujian pemrograman kontrol mesin penggiling kelapa menggunakan SCADA dilakukan 

dengan software CX-Supervisor 3.1. 

 Start Auto: Ketika tombol Start Auto ditekan dan kemudian tombol S1 diaktifkan, 

motor akan bekerja untuk menjalankan konveyor yang membawa daging kelapa ke 

dalam mesin penggiling. 

 

HMI 

EMG 

S1 S2 S3 
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Gambar 4. Pengujian Start Outo dan Tombol S1 

 

Gambar 5. Pengujian Program Lader Diagram Start Outo dan Tombol S1 
 

 Setelah tombol S1 ditekan, operasi penggilingan daging kelapa dimulai. Apabila hasil 

penggilingan daging kelapa yang masuk ke dalam silo telah penuh, sensor S2 akan aktif 

dan motor konveyor akan berhenti bekerja.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6. Pengujian Sensor S2 bekerja  
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Gambar 7. Pengujian program pada Sensor S2 
 

 Apabila tempat penambungan kembali kosong maka S3 Aktif/on dan S2 kembali 

nonaktif/off lalu S1 kembali Aktif/on dan motor konveyor bekerja kembali. 

 

 

 

Gambar 8. Pengujian Sensor S3 Aktif 
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Gambar 9. Pengujian  program pada Sensor S3 

  Bila tombol Stop Sistem ditekan maka  semua rangkaian akan berhenti bekerja.  

Gambar 10. Pengujian  Tombol Stop Sistem 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 11. Pengujian  program Stop Sistem 
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Start Manual 

 Jika tombol Start Manual ditekan dan tombol Start Motor diaktifkan, maka motor 

penggiling akan mulai bekerja. Namun, jika silo penampungan sudah penuh dan tombol 

Start Motor ditekan lagi, motor penggiling daging kelapa akan berhenti bekerja. 

 

 
Gambar 12. Pengujian  Start Manual 

 

 
Gambar 13. Pengujian  program Start Manual 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 13. Pengujian  Program Start Manual 
 

  

 Bila silo penampungan sudah kosong karena dipindahkan dan tombol Start Motor 

ditekan maka motor penggiling akan kembali bekerja.  
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Gambar 14. Pengujian  Start Motor  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.4.2 : cara kerja Star motor 

 

 

  Gambar 15. Pengujian  Program Start Motor 

  

           Tabel 1. Data Pengukuran Waktu 

 

NO T (Set) Manual Otomatis Keterangan 

1 10 detik 10.34 9.88 Pengujian Pertama 

2 15 detik 15.11 15.02 Pengujian Kedua 

 

Keterangan : 

1. Dari pengukuran waktu perpindahan posisi S1 (sensor objek) ke S2 (sensor batas atas) 

dengan setting waktu 10 detik yaitu : Manual = 10,34 detik ;  Otomatis = 9,88  detik. 

2. Dari pengukuran waktu perpindahan   posisi S1 (sensor objek) ke S2  dengan setting waktu 

15 detik yaitu : Manual = 15,11 detik; Otomatis = 15,02 detik. 
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5. KESIMPULAN 

Panel Mesin Penggiling Kelapa dapat dimonitor dan dikontrol melalui sistem SCADA yang 

terhubung dengan komputer. Panel ini memiliki kemampuan untuk diatur secara otomatis 

maupun manual. Pengujian waktu menunjukkan bahwa untuk seting 10 detik, kontrol manual 

membutuhkan 10,34 detik sementara kontrol otomatis membutuhkan 9,88 detik. Untuk seting 

waktu 15 detik, kontrol manual membutuhkan 15,11 detik dan kontrol otomatis membutuhkan 

15,02 detik. 
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