
 

ABSTRAK 

 

 Kemajuan teknologi sangat berpengaruh terhadap dunia industri ditanah 

air, dalam hal ini mesin yang dipakai untuk melakukan suatu proses produksi 

dituntut dapat menghasilkan suatu hasil produksi yang maksimal dan dapat 

diterima oleh para konsumen. Dalam industri tekstil mesin-mesin yang dipakai 

dituntut dapat menghasilkan produk yang berkualitas tinggi, produksi cepat, serta 

efisiensi dalam sistem pengoprasiannya.  

 Pada tugas akhir ini akan dibuat pengendalian pada mesin thermosol 

dengan menggunakan PLC jenis S7-200. Perancangan ini dibuat untuk 

menggantikan sistem kerja mesin manual menjadi otomatis tanpa mengurangi 

keakuratan dari sistem yang lama. Bagian-bagian yang diatur adalah pengaturan 

suhu dan sinkronisasi kecepatan motor. PLC menerima input masukan dari TD 

200 berupa input digital (suhu yang diinginkan) untuk selanjutnya diproses PLC 

dan apabila suhu tersebut telah tercapai maka mesin start dan PLC mengendalikan 

kecepatan motor .  

 Hasil yang diperoleh dari pengendalian ini adalah sistem pengendalian 

temperatur dengan menggunakan PLC S7-200 dapat menggantikan sistem 

pengendalian temperatur kontrol biasa pada mesin thermosol. Pada pengendalian 

kecepatan motor padder, motor conveyor, dan motor plaiter diperoleh nilai yang 

hampir mendekati atau sinkronisasi telah tercapai..   
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ABSTRACT 

 

 Development of technology effect the industrial engineering, machine for 

product doing process control to set production process must produce a maximum 

production. It also happend in the textile industrial world where the machines are 

also have to  produce high quality product, minimum time, and also the maximum 

efficiently that can give an optimum result in the textile industrial world. 

 In this paper describe about the control of the thermosol machine by using 

PLC S7-200. The goal of this design is to replace manual machine into otomatic 

without changing the accuracy of the old system. The controlled system are the 

temperature control and the motor speed synchronizer. PLC S7-200 is used as the 

main control of the whole system. PLC accept input from TD 200 the digital 

temperature to be process by PLC and if the temperature has reach the setting 

level than the machine will start to operate and the PLC will control the speed of 

the motor. 

 The result from this control is temperature control system by using PLC 

S7-200 may substitute the manual control temperature at the thermosol machine. 

In controlling motor speed padder, motor conveyor, and motor plaiter the result 

the same as espected or sinchronisation has been achived. 
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