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ABSTRAK

Rancang bhangun alat pemisall bahan karet dun plastic ini menggunakan PLC
i programeble logic cuontroller hvang divarcang wntuk ejekiifitay den efiviensi dalam
melokukan  pemizahan  bevdasarfan  babar pembuaionma, Dengan adanva alat
pemizal balan kavet dan plastic mengpunekan PLC ini akan mempermudah kerja
manusia davi cava manial menjodi otemalis dan manusic hanva sebagai eperatornya
sohje

Paca pembuatan fugas akhir ini penulis menggunakan PLC ( program logic
cuantroller ) sebagai pengontrol dari sistermnya. Dota—data input vang berasal dari
sensor proxtmine diliwhungban ke driver terus difednnghan ke PLO dan kemdion
diteruskan ke driver motor stepper dan seferusnva ke motor siepper, Pada woror
slepper ind dipasang sivip yang berfungsi wntuwk mengarabfan benda lersebn apakal)
karet atgn plastik ke kowvevor bervilimva,

Kearakunei - PLC, Driver, Metor Stepper, Konvevor, Senvor Proxinminy.
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BAR I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada umumnya konsumen atan manusia akan terarik lerhadap suatu produk
vang dapat meringankan suatu pekecjaan, Misalnya alat yang dapat melakukan
pekerjaan vang dapat dikontrol. PLC ( programeble logic cuontroller ), schagai suatu
terobosan teknologi pada zaman sekarang ini yang memang dirancang untuk
keperluan pengontrolan. Rangkaian peralatan vang dapat dikontrel atau diprogram
salah satunya adalah belt konveyor. Pengontrolan belt konveyor dalam pemisabhan
antara baban karet dan plastik menggunakan sebuah PLC, sehingga PLC terschut
dapat dijadikan sebagal otak dari rangkaian pemisah bahan karet dan plastik tersebut.

Di Indonesia banvak sekali perusshaan yanpg bergersk didang industri, yang
mana dalam pokok bahasan ini tentang industri yvang ada di Indonesia vang masih
banyvak menggunakan cara-cara yang manuoal, contoh proses pemisshan antara bahan
karet dan plastik yvang dilakukan secara manual, atau menggunakan tenaga manusia.
Terlepas dari itu maka penulis mencoba memecahkan suatu permasalaban gung

mempermudah pekerjaan manusia.

(Meh karena, it penulis mencoba merancang sebuah belt konvevor vang dapat
memisahkan antara bahan karet dan plastic secars otomatis. Sepenti yang diketahui
selama ind pemisahan antara bahan karet dan plastik masih dilakukan secara manual

dengan memisahkannya menggunakan tangan sstu persatu diatas belt konvevor dan



Ed

manusia pun mempurnyai sitat pelupa. Karena sifat ini maka akan terjadi kesalahan

vang sangat faral akibatnya.

Alat pemisah antara bahan karet dan plastic ini bekerja secara otomatis tanpa
harus ferjadi kesalshan dan dengan adanva alat ini akas menguntungkan dalan

beberapa aspek dibandingkan dilakukan secara manual,

Hal tersebut vang mendasari dari pembuatan suatu sistem * Prototipe Alat
Pemisah Antara Bahan Karet dengan Plastic Menggunakan PLC * pada tugas
akhir ini. Dimana pada sistem vang dirancang ini, PLC digunakan schagai otak dari

alat.

1.2 Perumusan Masalah
|. Bagaimana mengaplikasikan PLC sehagai pengontrol alat pemisah antar

bahan karet dan plastik?

I

Bagaimana mengaplikasikan capasitive proximity sensor OM series (CMI18-
DBBMNP-RW 1) untuk membedakan antara bahan karet dan plastik 7

3. Bagaimana mengaplikasikan PLC sebagai penpontrol motor stepper untuk
pemisah bahan karet dan plastik?

4. Bagai mana mikrokontroler sebagai pengontrolan gerak motor stepper?

1.3 Tujuan
1. Pemanflastan PLC dalam mengontrol alal pemisah antara bahan karet dan

plastik
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PBAB V

PENUTUP

a.1 Kesimpulan

Serelah melakukan proses pengujian dan analisa terhadap sistem vang telah

dibuat dapat diambil kesimpulan bahwa:

=

PLC wvang digunakan masith mengeunakan relay schagai swichingnya
sehingea perubahan swiching vang dilakukan tidak bisa cepat seperti
swiching transistar,

Pengontrodan sistem ind dilakukan denpgan dua kondisi (noemal dan
repair). Pada kondisi normal sistem bekerja secara otomatis { belt 3, helt
2, belt 1, dan silo) dan pada kondisi repair sistem bekerja sccara acak
{lerseral)

Sistem pengontrolan belt konveyor menggunakan PLC OMRON COMIH
— UCPU2T dengan menggunakan program cx-programer dengan jumlah
peremeter input 16 point (mulas alamat input 0.00 - 40,15 ) dan output 16
point ( mulai alamat output 10008 - 10015 )

Sensor material vang digunakan adalah sensos proximity (CM18-08BNP-
KW 1) yang jarak maksimum jangkaunya 1.2 cm.

Mikrokontroller yang digunakan adalah AT89551 yang berfungsi untuk

pengontrolan motor stepper.
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