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MOTIO

“belajarlah dari pengalaman, Rarena sesungguhnya pengalaman itulah
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ABSTRAK
RANCANG BANGUN SISTEM KONTROL
SELEKSI BARANG OTOMATIS PADA MESIN STEMPEL DENGAN
SISTEM ELEKTRO PNEUMATIK

(2014 : xiiv + 90 Halaman + Daftar Gambar + Daftar Tabel+ Lampiran)

Fahmi Ramadhan
0611 3031 0178
Jurusan Teknik Elektro Program Studi Teknik Listrik
Politeknik Negeri Sriwijaya

Alat mesin stempel otomatis merupakan suatu alat yang berfungsi
sebagai penstempelan benda/produk secara otomatis yang digerakkan oleh
elektro-pneumatik. Alat ini menggunakan sensor proximity, sensor fiber
optic BF4R, sensor photodiode, elektro-pneumatik dan compressor yang
berfungsi untuk memberi udara menuju silinder pneumatik. Daya listrik yang
digunakan pada mesin stempel adalah 44 watt. Tekanan udara yang diambil
compressor adalah 3 bar karena dengan tekanan tersebut sistem dapat bekerja
dengan baik. Setelah tombol start ditekan maka, sensor photodiode akan
mendeteksi adanya benda dalam box penampungan benda, selanjutnya
silinder pneumatic 1 akan mundur dan benda akan jatuh dan didorong masuk
ke belt konveyor atau lintasan konveyor, setelah itu sensor warna (fiber
optic) akan mendeteksi warna putih atau warna hitam, selanjutnya benda
akan berjalan setelah berhasil dideteksi untuk selanjutnya ke proses stempel,
setelah proses stempel selama 2 detik oleh silinder pneumatic 2, benda akan
berjalan menuju tempat penyeleksian benda dimana seleksi telah dilakukan
sensor fiber optic yang sebelumnya telah mendeteksi warna benda, dengan
menggerakan silinder pneumatik 3 untuk warna hitam dan silinder pneumatik

4 untuk warna putih.

Kata kunci  : sistem Elektro-Pneumatik, seleksi barang.



ABSTRACT
AUTOMATIC TOOLS SELECTION
CONTROL SYSTEM DESIGN OF STAMP MACHINE WITH
ELECTRICAL PNEUMATIC SYSTEM

(2014 : xiiv + 90 Page + List of Figures + List of Tables + Appendix)

Fahmi Ramadhan

0611 3031 0178

ELECTRICAL ENGINEERING DEPARTMENT
ELECTRICAL ENGINEERING STUDY PROGRAM
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

Automatic stamp machine tool is a tool that serves as stamping objects /
products automatically actuated by an electro-pneumatic. This tool uses a
proximity sensor, fiber optic sensor BF4R, photodiode sensors, electro-pneumatic
and compressor which serves to give air to the pneumatic cylinder. Electrical power
used in the stamp machine is 44 watts. Compressor air pressure is 3 bar taken due
to the pressure of the system can work well. Once the start button is pressed, the
photodiode detects the presence of objects in the object storage box, pneumatic
cylinder 1 will then retreat and objects will fall and thrust into a conveyor belt or
conveyor track, after the color sensors (fiber optic) will detect white or black color,
then the object will be run after successfully detected henceforth to process seals,
after the seals for 2 seconds by a pneumatic cylinder 2, the object will go to the
place where the object of selecting the selection has been done previously fiber
optic sensors have detected the color of objects, by moving 3 pneumatic cylinders

for black and 4 pneumatic cylinders to white.

Keywords: Electro-pneumatic system, item selection
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