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1. Pembuatan sirkuit pneumatic, sirkuit
listrik, sequential chart dan ladder diagram
operasli dari mesin roto bagging.

2.  Beberapa masalah lain yang mendukung
dan relevan dengan perencanaan ini, misalnya
mengenai sistem digital, sistem bilangan, dan
komponen-komponen yang ada pada mesin
roto bagging.



» Mengetahui cara dan urutan kerja dari mesin Eengisi %upuk
[Ipé?( agging di PT. PETROKIMIA Gresik (PERSERO)

* Menambah lglengetahuan tentang peng%unaan
e

Programma ogic Controller pada bidang elektronika
secara optimal terutama mengenai hubungan PLC dengan
atau plant yang dikontrol.

* Menambah pengetahuan dalam perencanaan dan
Berar]cangan suatu mesin (dalam hal ini adalah roto
agging) serta cara pengontrolannya.

* Mengetahui cara-cara dan prinsip kerja dari sensor-sensor
yang biasa di gunakan di industri.

* Merencanakan fpe_ngontrolan pada bagging dengan
menggunakan fasilitas pengontrolan yang telah disediakan
PLC untuk mengatasi permasalahan yang ada.



. Pembahasan dibatasi hanya pada perencanaan sistem
kontrol roto bagging secara otomatis dengan
menggunakan Programmable Logic Controller
(PLC).

. Perancangan dan perencanaan sistem pengontrolan
berdasarkan sekuensial pada roto bagging.

. Pada penulisan tugas akhir ini tidak membahas
masalah perhitungan dan perencanaan dari sistem
pneumatik maupun instrumentasi.

. Pembahasan perencanaan pengontrolan secara umum
dalam tugas akhir ini meliputi sequential chart,
elecrical circuit , dan ladder diagram.

. Batasan-batasan lain yang relevan dengan masalah
diatas yang timbul dalam pembahasan tugas akhir ini.
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1. Sistem kontrol yang digunakan pada mesin bagging di PT.
PETROKIMIA Gresik adalah sistem kontrol tertutup (close-
loop control system). Kontrol ini digunakan karena sensor
load cell mempengaruhi kinerja dari proportional solenoid.
Nilai aktual yang diberikan load cell kepada proportional
solenoid akan dibandingkan dengan set point yang telah
ditetapkan, yaitu 50kg.

2. Sistem kontrol yang telah dirancang dapat disimulasikan
sesuai di program FluidSim, jadi ladder yang dibuat telah
benar

3. Sistem pengendalian pada mesin bagging dengan
menggunakan PLC akan lebih mudah dalam perawatan dan
apabila terjadi kerusakan dapat diketahui dari ladder
diagramnya.

4. Dengan software LogixPro yang digunakan pada
perencanaan ini, akan lebih mudah dalam mempelajari dan
memodifikasi 1/O modul karena jumlah I/O modul dalam
LogixPro dapat ditambah.

5. Pemodifikasian sensor-sensor yang berada pada bagging
berhasil dilakukan karena sistem dapat berjalan dengan baik
setelah disimulasikan.



1. Pada pembuatan sirkuit pneumatik sebaiknya
menggunakan roll switch sebagai penganti
sistem Kkerja yang sesuai pada kenyataan nya .
. Pada analisa model uji dirasa kurang akurat
dalam analisa karena minimnya pemahaman
informasi  di  lapangan sehingga perlu
memikirkan ulang rancanagan yang sesuai
pada sirkuit  pneumatikk dan  sirkuit
elektropneumatik.

. Pada pembuatan ladder diagram sebaiknya
memahami komponen-komponen apa saja
dalam bentuk sistem yang seperti apa, agar
saat pembuatan ladder diagram Kita
memberikan bahasa pemrograman yang
sesuai. Perbedaan software hanya
mempengaruhi pada addressing saja.

. Pada simulasi berikutnya sesuaikan terlebih
dahulu dari perhitutangan silinder supaya hasil
dari diagram agar semakin akurat.
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