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RINGKASAN

Belt Conveyor merupakan suatu peralatan dalam dunia industri yang
yhgunakan untuk memindahkan suatu material pada operasi produksi dari satu operasi
ke operasi yang la-u'nnya. Untuk melakukan opérasi, belt conveyor digerakkan oleh
suatu motor listrik yaitu motor induksi. Selama berlangsungnya proses pengangkutan,
belt conveyor dikendalikan oleh sistem kendali yang berfungsi untuk mengatur
‘operasi Conveyor.

Sistem kendali yang biasa digunakan saat ini adalah sistem kendali dengan
«nenggunakan relai kontak. Sistem kendali dengan relai kontak memiliki banyak
fkelemahan yaitu antara lain: dimensi peralatan pengendalian cukup besar, perawatan
wele kontak harus sering dilakukan, sering terjadi kegagalan kontak, dan mempunyai
~urcepatan operasi yang rendah. Sehingga diperlukan suatu sistem pengendalian lain
. |ng dapat mengatasi permasalahan diatas.

Salah satu sistem pengendalian yang mampu mengatasi permasalahan diatas
fah sistem kendali Programmable Logic Controller (PLC). Sistem kendali dengan
Jnggunakan PLC telah banyak digunakan di dunia industri, dikarenakan: dimensi
ralatan cukup kecil, hampir bebas perawatan, bila terjadi modifikasi sistem

'pcngcndalian dapat dilakukan dengan cepat dan memiliki kecepatan operasi yang
tinggi. _

Pengawasan yang diberikan oleh sistem kendali PLC akan mempermudah
dalam mengatasi permasalahan-permasalahan dalam pengoperasian belt conveyor _
'yang timbul. Proses kerja sistem kendali belt conveyor dapat dengan mudah dipelajari
melalui diagram tangga dan daftar pernyataan yang dibuat untuk sistem kendali PLC.
Pada tugas akhir ini PLC dapat digunakan sebagai salah satu alternatif pengganti
sistem pengendalian operasi Belt Conveyor.
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BAB I
PENDAHULUAN

I.1. Latar Belakang Masalah

Dalam menghadapi persaingan pada dunia industri, efisiensi memegang
peranan yang sangat penting., karena dengan efisiensi akan diperoleh produk yang
handal dengan harga murah. Industri yang mampu bersaing harus dapat menghasilkan
produk dengan tingkat efisiensi yang setinggi mungkin. Sehubungan dengan semakin
pentingnya suatu efisiensi dalam dunia industri, maka material handling ikut
memegang peranan yang cukup besar. Peralatan material handling yang umumnya
digunakan dalam industri adalah belt conveyor.

Belt conveyor adalah peralatan pengangkut yang digunakan untuk
memindahkan muatan ke tempat yang diinginkan. Belt conveyor menggunakan motor
sebagai penggerak. Dengan adanya motor, maka diperlukan suatu sistem
pengendalian untuk mengatur start-stop dari motor tersebut. Sistem kendali yang
digunakan terdiri dan pushbutron dan kontaktor.

Sistem kendali dengan menggunakan kontaktor yang dikombinasikan dengan
peralatan kendali berupa relai kontak memiliki banyak kelemahan antara lain:
memerlukan ruang instalasi yang besar, perawatan harus sering dilakukan sehingga
memerlukan biaya yang sangat besar, sering terjadi kegagalan kontak, dan kecepatan
operasi yang lambat. Sehingga untuk perencanaan pengembangan sistem kendali
dibutuhkan suatu sistem kendali yang dapat mengantisipasi permasalahan di atas.
Sistem kendali alternatif adalah Programmable Logic Controller (PLC). ‘

Dengan menggunakan PLC sebagai sentral dari sistem pengaturan, maka
skenario kerja dari belt conveyor dapat dilakukan secara automatik untuk mengganti
sistem kendali konvensional yang biasa digunakan.

I-1



I.2. Lingkup Permasalahan

Sistem pengendalian dengan menggunakan kontaktor yang dikombinasi
dengan relai kontak memiliki beberapa kelemahan. Kelemahan yang paling terasa
yaitu diperlukannya biaya yang besar pada saat harus dilakukan modifikasi sistem.
Hal ini tentu saja akan sangat merugikan industri yang bersangkutan. Untuk itu
diperlukan suatu sistem kontrol yang dapat dengan cepat menyesuaikan proses yang
harus dikerjakan, sesuai dengan kebutuhan, tanpa harus mengeluarkan biaya yang
besar untuk pemrograman kembali.

Sistem pengendalian alternatif yang dapat memperbaiki permasalahan di atas,
yaitu sistem kendali otomatis yang dapat diprogram dan dire-program, yaitu
Programmable Logic Controller (PLC). Sistem kendali dengan menggunakan PLC
memiliki keunggulan dimana hampir bebas perawatan, fleksibel, serta memiliki

kecepatan operasi yang tinggi.

L3. Tujuan Penulisan
Tujuan penulisan tugas akhir ini adalah merancang diagram tangga
Programmable Logic Controller (PLC) pada sistem kendali belt conveyor.

L4. Pembatasan Masalah
Mengingat peralatan-peralatan yang digunakan cukup komplek menyangkut

aspek-aspek mekanik dan listrik, maka perlu pembatasan masalah, yaitu :

1. Standar penggambaran diagram tangga PLC mengikuti pola Siemen’s Simatic
$7-200.

2. Peralatan proteksi dan pengaruh perubahan beban terhadap karakteristik motor
tidak dibicarakan.

3. Pengoperasian belt conveyor tidak dibahas secara khusus yang dibahas hanya
sinyal yang dikinimkan ke PLC.

4. Komunikasi antar PLC tidak dibicarakan.
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LS. Metodelogi Penelitian

Penyusunan tugas akhir ini menggunakan teknik pengumpulan data, yaitu :
Studi Pustaka ;
* Mempelajari referensi dan buku manual mengenai PLC untuk mempelajari

bagaimana suatu PLC bekerja sebagai suatu pengatur.
* Mempelajan karakteristik motor AC dan cara pengaturannya.
* Mempelajari cara kerja thyristor sebagai pengatur motor AC,

Studi Lapangan :
e Mempelajari skenario kerja dari belt conveyor dan sensor-sensor yang digunakan

untuk mengatur operasi belt conveyor.
* Mengimplementasikan skenario kerja belt conveyor dalam bentuk diagram tangga
PLC.

I.6. Sistematika Pembahasan
Sistematika penulisan tugas akhir ini adalah sebagai berikut:

Bab1 Pendahuluan
Pada bab ini secara ringkas disajikan latar belakang masalah, lingkup
permasalahan, tujuan penulisan, pembatasan masalah, metodelogi penelitian
dan sistematika penulisan.

Bab2 Tinjauan Umum
Bab ini memuat penjelasan tentang sistem kendali, komponen kendali dan
diakhiri dengan penjelasan mengenai prinsip-prinsip kerja pengendalian
motor yang digunakan.

Bab3 Programmable Logic Controller
Uraian mengenai PLC yang meliputi bidang aplikasi PLC, sistem PLC dan
metode pemrograman.



Bab4 Pembahasan
Berisikan tentang sistem kendali belt conveyor dengan menggunakan PLC
sebagai pengendali, kemudian dilanjutkan dengan pembahasan mengenai
pengaturan kecepatan motor penggerak.

Bab5 Kesimpulan dan Saran
Memuat t'entang kesimpulan dan saran dari pokok bahasan
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