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ABRSTRAK

Pengontrolan sistem dalam dunia industei sering kali menjadi kunei efisicnsi
wakiu dan produksi. Dengan adanva sistem pengontzol yang baik, akan memberikan
kinerja produksi jadi lebih baik dan hal ini tentu saja tidak terlepas dari fuktor-faktor
pendukung lainnya, Pepgontrolan sistem vang sederhama, praktis, cfisizen, proses
perawatan yang mucdah dan memilii tingkar ermor yang sedikil tentu sangat dibarapkan Ji
lapangan (khususnya dunia industri),

Berdasarkan masalah «di alas, penulis menemukan salah satu solusi untuk
pengontrol yang bailk menggunakan Programmable Logic Contral (PLC). Dalam bal ini
penulis mengaplikasikan Programmable Logic Contral (PLC) pada Proses Pengontrolan
Pembuburan Pulp. Pada unit proses pengontrolan pembuburan prfe ini memiliki empat
unit kerja, yaitu Unit Dewairing, Unit Forklifl, Unit Penghambat Pulp (Palang), dan
terakior adalah Unit Agitator. PLC (Programmable Logic Control) vang digunakan ada
dua yailu THDLMOA200TK dan TWOLMDA20DRT,

Pada tabap akhir penyelesaian alat ini masih terdapat kekurangan diantaranya
kedudukan sensor yang belum permanen schingpa mempengaruhi sensitifitas dari sensor
lersebut.Sehingga  penulis  mengharapkan  agar  sensor yang dJEUJmar; untuk
pengembangan alat selanjuinys merupakan sensor yang peka tapi mempunyai kedudukan
vang permanen pada mekanik sistemMamun secara kescluruhan Sistem sudah dapat
Beroperast sceara optimal,

Keyword : Dewairing, Forklift, Palang, Agitator, Infrared Pharodioda, Koaveyor, dan
Fragrammable Logic Canrol (PLC)



T

BAR 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pengontrodan sistem dalam dunia industri sering kali menjadi kunci
chisiensi waktu dan produksi. Dengan adanva sistem pengonteol yvang baik, akan
memberikan kinerja procduksi jadi lebih baik dan hal ini tentu saja tidak terlepas
dari fzktor-faktor pendulbung  lainnya. Pengontrolan sistern vang  sederhana,
praktis, efisisen, proses perawatan vanp rwdah dan mermiliki tingkat error vang
sedilat tentu sangat diharapkan di lapangan (khususnya dunia industrd),

PLE merupakan salah sate solusi dalam mengatasi permasalaban ind,
Seeara logika PLC memilki logika program vang lebih sederbana dibandingkan
dengan mikrokontroler. Walaupun bisa dikatakan semakin banvaknva keluar tipe-
tipe pengontrol baru untuk dunia industri yang menjanjikan keunggulan vang
beraneka ragam, namun tetap saja penggumasn PLC menjadi salah satu faktor
penalong. Sebagai contoh, dalam penggunaan pengontrol denpgan DCS tetap
‘erromunikasi dengan PLC. Secara umum yang menjadi dasar komunikasi antar
sedua pengontrol ini adalah PLC memiliki scanning time veng lebih cepat
~bandingkan dengan DCS. Kelebihan dan kekurangan pengontral inf tentu tidak
=mpai disitu saja, yang penting peran PLC masth mampu bersaing denpan
cenzontral-pengontrol terbaru.

Dengan melihat besarmnya pengaruh PLC terbadap duria industri, maka

“uls mengangkat judul tugas akhir ini sebagai berikut ;



“Prases  Pengontrolan  Pembuburan  Hasil Kayn Olalan  (Pulp)

Berbasis Programimable Logic Contrel (PLO"

12 Tujusn Pembuatan Tugas Akhir
Tujuan pembuztan Tugas Akhir ini adalah:

a. Memperdalam pengetaluan  dan  aplikssi  penpontrolan dengan
menggunakan  PLC (Pregrammoeble  Logic Comtrol)  jenis
TWOLMDAZODTE dan TWDLMDAZODRT pada proses pengontrolan
pentbuburan kayu olaban {pulp).

b Untuk memenuhi salab satu persyaratan guna menyelesaikan Program
Diplomz [II pada Jurusan Teknik Elektro Program Studi Teknik
Elektromibka pacls Politeknik Negeri Padang,

Disamping itu diharapkan proyek akhir ini dapat menambah sarana belajar

ek peninjavan sccara teori dan praktek,

13 Perumusan Masalah
Lxari uraian distas maka dapat diruruskan masalah pembuatan tupas akhir
o1 sebapal berikout:
L. Apskah  dengan sensor infrared dan phetodieda dapat memepermudah

untuk mengetahui dan memberikan informasi wakew pulp lewst,

-4

= Apakah dengan pengpunzan moter DO (Power Window) memberikan

elektifitas yang baik wntuk laju minigtur konvevor dan Forklift,



BAB V

PENUTUP

3.1 Kesimpulan

Sensitifitas sensor infrared sangat tinggl, namun pada pemasangan pacda
sistemn mekanik sangat mempengaruhi kepekaan sensor untuk memberikan

mput yang akurat pads PLC.

2. Perhitungan dalam penggunakan jumlah O PLO hamos  disesuaikan
dengan jumlah input sensor yang akan digunakan serta keluarannya
schingga tidak menimbulkan keraguan dalam merancang program sistem,

3. Penggunaan Counter pada perancangan program memerlukan input reset
yang tepat sehingga counter bisa reset dan menghitung pada waktu yang
tepal.

5.2 Saran

L. Mekanik pada sistem terkadang menjadi penghambat dalam kelancaran
kerja. Sehingga untuk  pembangunan mekanik  sebaikoyva  melakukan
ronsultasi kepada ahli mekanik,

Z. Pada sistem dibarapkan agar menggunakan suatu sensor vang memiliki
sensitifitas tinggi schingga memuodahkan pemberian input pada PLC.

3. Dibarapkan adanva penambahan kemampuan baca pada sensor sehingga
jarak peletakan sensor tidak perlu terlaby diatur.

4. Permasalaban harga PLC, yang terkadang memaksa menggunakan O

yang kecil. Jadi diharapkan adanya penvesualan harga techadap PLC,
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