ABSTRAK

Dalam industri logam pembuatan kabel tembaga , untuk memenuhi kategori kabel kualitas bagus (kelas F) yang tercantum dalam standart ASTM B 49 - 98. Kabel tembaga salah satunya harus mengandung kadar oksigen 200 – 400 ppm. 

Dalam melakukan peleburan material tembaga, digunakan gas alam dan udara dalam pembakarannya. Pada saat perubahan bentuk fisik tembaga tersebut, ada ikatan antara oksigen dengan tembaga. Untuk mengontrol  kandungan oksigen yang ada, dilakukan pengontrolan terhadap gas CO hasil pembakaran. Gas CO akan diukur secara terus menerus oleh instrument CO Analyzer, keluaran dari CO Analyzer akan menjadi masukan buat PLC agar dilakukan aksi atas kondisi gas CO yang sedang  terjadi.
Dari pengontrolan gas CO disini akan dikaji ulang efisiensi pengontrolan kandungan gas CO, sehingga ditemukan poin-poin yang mempengaruhi kandungan oksigen pada produk. Akhirnya akan didapatkan suatu sistem pengontrolan yang lebih efektif dan secara khusus dapat membantu pengguna dalam melaksanakan tugasnya.
ABSTRACT
At metal company who made copper rod, to get copper rod with the best grade ( F class) which aim to ASTM B 49 – 98 standart. The copper rod criteria must be 200 – 400 ppm oksigen content inside.

Used natural gas and air blower to melt the copper material. When the copper material changing to molten copper there is oxygen mix with the molten copper. To control the oxygen, CO gas must be controlled. CO gas will be measured continuously by CO Analyzer. The output from CO Analyzer will be input for PLC to get control the CO gas.
From this CO gas controlling, will be analyzed the controlling efficiency, so founded something which influenced oxygen content of product. Finally getting more effective control to help the user to did their job.
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