BAB 5 Kesimpulan dan Saran

5.1 Kesimpulan

Adapun kesimpulan pada penelitian ini adalah:

1. Telah dihasilkan rancangan program sistem otomasi fasilitas blending soil
tambang di PT Semen Padang, menggunakan PLC Siemens S7-300 dengan
menggunakan bahasa pemrograman function block diagram dengan metoda
berbasis simulasi.

2. Hasil pengujian dari perancangan program PLC menunjukkan saat start
sequence, motor dinulai dari 'pe:rala't'an terakhir yang digunakan. Saat stop
sequence, motor berhenti dari peralatan awal yang digunakan. Saat tombol
emergency ditekan maka semua peralatan berhenti secara serentak. Saat
terdapat fault disalah satu motor, maka motor yang diberikan fault dan
motor berdasarkan sekuensional berhenti.

3. Dihasilkan Human Machine Interface yang membantu proses pengendalian
dan memonitoring jalannya fasilitas blending soil tambang.

4. Hasil pengujian dari perancangan tampilan HMI menunjukkan saat start
sequence, motor berubah warna dari menjadi hijau dimulai dari peralatan
terakhir yang digunakan. Saat stop sequence, motor berubah warna dari
hijau menjadi putih dimulai dari peralatan awal yang digunakan. Saat
tombol emergency ditekan maka semua peralatan berhenti yang ditandai
dengan perubahan warna’dari’hijau menjadi putih_secara serempak. Saat
terdapat fault disalah satu motor, maka motor yang diberikan fault dan
motor berdasarkan sekuensional berubah warna dari hijau menjadi putih.

5. Dihasilkan HMI berbasis IoT yang akan membantu proses mengendalikan
dan memonitoring jalannya fasilitas blending soil tambang dengan jarak
yang jauh.

6. Hasil pengujian dari perancangan tampilan HMI berbasis IoT menunjukkan
saat start sequence, motor berubah nilai dari 0 menjadi 1 dimulai dari
peralatan terakhir yang digunakan. Saat stop sequence, motor berubah nilai
dari 0 menjadi 1 dimulai dari peralatan awal yang digunakan. Saat tombol

emergency ditekan maka semua peralatan berhenti secara serentak yang
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ditandai dengan perubahan nilai 1 menjadi 0. Saat terdapat fault disalah satu
motor, maka motor yang diberikan fault dan motor berdasarkan

sekuensional berubah nilai dari 1 menjadi 0.

. Penggunaan sensor yang berbeda, yaitu: sensor thermocouple dan level

sensor saat menghidupkan dan mematikan belt conveyor dapat digunakan.

. Hasil pengujian menggunakan sensor level adalah saat level sensor

mengenai level maksimum pada hopper 2 maka belt conveyor akan
berhenti. Ini mengindikasikan bahwa hopper 2 sedang dalam keadaan full
sehingga hopper tidak dapat diisi lagi yang mengharuskan belt conveyor

untuk berhenti.
Saran

Adapun saran untuk penelitian selanjutnya adalah:

. Perancangan program untuk motor VSD dapat diatur kecepatannya sesuai

dengan input dari sensor weigher. Saat massa soil jauh dari set point yang
diberikan maka apron feeder akan berusaha untuk mengejar set point
sehingga kecepatan apron feeder semakin cepat. Namun saat sensor weigher
mulai mendekati set point, kecepatan dari apron feeder akan semakin

melambat.

. Perancangan program PLC pada bagian perubahan arah valve (kiri/kanan)

lebih baik diatur, saat salah satu sensor weigher memenuhi nilai set point

maka valve akan otomatis berpindah arah,

Tampilan pada HMI berbasis IoT ditambahkan pada'bagian valve mana yang

sedang aktif sehingga memudahkan user dalam memonitoring



