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LAMPIRAN

Lampiran 1 Dokumentasi

1.

Modul PLC Siemens S7-300

SIEMENS

AR AR

g

Name Plate Motor Induksi 3 Phasa
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4.  Rangkaian Alat

3.Kabel Komunikasi (Profinet)
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Lampiran 2. Data Komponen

1.

Operator controls and indicators: CPU 314C-2PN/DP

1) (2 (3)
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o u sl i
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e @

Description

Status and emor indicators

Slot for the SIMATIC Micro Memory Card incl. the ejector
Terminals of the integrated inputs and outputs

Power supply connection

1. interface X1 (MPI/DP)

2. Interface X2 (PN}, with dual-port switch

PROFINET Port 2

The Port 2 status is signaled using a dual-color LED (green/yellow):

* LED lit green: LINK to a partner is active
* LED changes to yellow: active data traffic (RX/TX)

R: Ring port for setting up a ring topology with media redundancy
PROFIMET Port 1

The Port 1 status is signaled using a dual-color LED (green/yellow):

+ LED lit green: LINK to a partner is active
* LED changes to yellow: active data traffic (RX/TX)

R: Ring port for setting up a ring topology with media redundancy
MAC address and 2D bar code
Mode selector
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Number Designation

@D Analog inputs and analog outputs
@ Digital inputs
©) Digital outputs

2. Status and error indicators

LED designation Color | Meaning

SF red Hardware fault or software error

BF1 red Bus error at the first interface (X1)

BF2 red Bus error at the second interface (X2)

MAINT yellow | Maintenance demanded status is pending

DCSV green | 5V power supply for CPU and S7-300 bus is OK

FRCE yellow | LED is lit: Active force job
LED flashes at 2 Hz: Node flash test function

RUN green | CPU in RUN mode
The LED flashes during start-up at a rate of 2 Hz, and in stop mode
at 0.5 Hz

STOP yellow | CPU in STOP, or HOLD or start-up
The LED flashes at a rate of 0.5 Hz when a memory reset is
requested, and at 2 Hz duning the reset.




3. Integrated inputs/outputs and technological functions

ltem CPU 314C-2 PN/DP
9-pin MPI/DP interface (X1) Yes

PN interface with 2-port switch (X2) Yes

Digital inputs 24

Digital outputs 16

Analog inputs 4+1

Analog outputs 2

Technological functions 4 counters

1 channel for positioning

(see the Technological functions manual terminal
assignment

(http://support. automation.siemens.com/\WW/view/en/2

6090032))
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Petunjuk Penggunaan Pengontrolan kecepatan motor induksi 3
phasa menggunakan frequency converter Lenze 8400 berbasis
PLC Siemens S7-300

Pengontrolan kecepatan motor induksi 3 phasa menggunakan frequency converter
dengan mengatur frekuensi input pada motor. Dengan rumus N=120f/p converter
mengatur nilai variable f untuk mengontrol kecepatan motor induksi 3 phasa.
Dengan menggunakan PLC Siemens S7-300 untuk memberikan input pada inverter
dan TIA portal untuk membuat program lader PLC :
A. Pembuatan Program Diagram Ladder

1. Buka software TIA Portal V14

(|

2. Setelah muncul tampilan awal TIA Portal V14, pada menu Start tekan
Create new project. Isi Project name, Path (lokasi penyimpanan), Author,
dan Comment jika diperlukan. Apabila program sudah dibuat sebelumnya,

cukup tekan Open existing project dan buka program yang telah dibuat.

3. Pada menu Devices & networks, tekan Add new device untuk memilih
tipe PLC dan CPU yang digunakan. Pada sistem ini menggunakan PLC
Siemens Simatic S7-300 dangan CPU 314C-2 PN/DP.
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emisah Barang OtomatisiSistem Pemisah Barang Otomatis —ax

Totally Integrated Automation

Devices & @ Show all devices Device name-
networks s

@ Add new device

crus14c2 MiDP

Ariclena: | ES7 314-6£H0404B0

P
#

> na version: i3
Description

Viork memary 192X 0 6ms1000 instructions:
DI24/D01E; AISIAO2 integrated 4 pulse ouputs
(2.5kz): & channels counting and measuring

PCaptems inegrated posiconing function, PROFINET

interiace and 2 Fort, WP A
PROFINET CBA Proxy, TCPAP ransgors protceol.
combined VPIDP interce master o
0P slave): multier configuraton up 1o 31
modules; capable of sending and receiving
direct dath exchange: constant bus cycle time:
touting: Srmware V3.3

1) Open device vew o

» Project view Opened project: C:\Users\AcerDesktopSistem Pemisah Barang Otomatis\Sistem Pemisah Barang Otomatis

4. Selanjutnya mengatur alamat input dan output agar mempermudah dalam
proses pembuatan diagram ladder. Untuk alamat digital i/o diubah menjadi

sedangkan alamat analog i/o diubah menjadi 10.

; ens - €
Project Edit View Insen Onlme Opbons Tooks  vindow

Totally Integrated Automation
G R smeprie & X s T X 920 PORTA|

- W L

Devices [ Topology view | Network view | Device view | | Options =)
- : =
(=2 | d¢ | (mciicrusisczmon [v] & " Cd | | Device overview 1= H
i i (ol mack [slor [1address |Q adduess Type avicia e — | Catalog H
e IV 2 z A E—
s new device = = - g
2 CPUINCIMNDP  6ESTIASENMOMID V2 H
b Devices B netwerks s 8 = = oA Finer [ <l =] ]|
- [ LT [P T1aC2 PN o =
¥ Sevice cons 7
26 o
= o
. 7 s
» [ sechneiogy chieets e :
» (i Exzernal saurce fies = ;,
» g Acugs 2 =
» [ PC data types s
» 4 Woch and orce tabies . a =
- » g Aiko. ¥
- » [ Communicsticns
N ™ E
— » [ igsense L
» [ Special
" =
» [ Locsl modules v F
» i Ungrouped devices H
PN BT 2
» (] Documentation setings L
» [ Lenqusges & rezources
[ p— =
£l >
~ | Details view
| Modute
Hame: v|
Y Devies cartguraticn gy QD > LTI L] >
. Onling & Egnost ) o Properties | idInfo 1| % Diagnostics
[ Genaral_i] Crossrefarances | Compile
Lo < . >
| B[]0 Grow sl mesage: B =

5. Pembuatan PLC tags. PLC tag berisi daftar input, output, dan memory
yang digunakan dalam program. Daftar ini terdiri dari nama, tipe data, dan

alamat program.
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a. Pengontrolan dengan tombol input manual

froject EGt View lnsem Online Optons Took Wndow Melp Totally hotograted Miomation
3 (Y sme @ XE=xo:e: 3 EEENE F coonline JF coctiine o WM % ] | [ =) PORTAL
] 4c2 » PLCtags » Default tag tabl
|| Devices | [@Tags [= User constants [ .@ System constants || options %
EREEEEEL = =
Default tag table ~ Find and replace =

T+ Om2 -

oa ype Address Semin  Acces_ | visibl.. | Comment b
Add newdevice @ aool & woo - B @ Find ~
Devices & networks 3 e 8ol w01 E @ = |§

- [ PLC_1 [cPU S14C 5 @ Yo 2o e @ H
Y evice configu.. a Bool 602 B & 2
@ Onlinesdingn. _|5 @ acol w000 E & [ Metch case

+ I Frogram blacks s @ Hool %q01 B @

» L Technolegy ob a it “quio &

+ [ Extemal source s @ ool w0y B @

- La ricngs s @ foal ot =
& Showall tags 0 e 8ol w05 ~ =
W Ad news noa 2ol wos ¥ @ ®comn
8 Debuitiag iz a o0l w07 =] =]

~ [ PLC dota types N ¥ ™ Ouw

I Add newds
+ [ Wetch and forc...
+ [ Online backups Replace with:
+ [ Device proxyd.
55 program info
3 PLC supenvisic
& ACalam e,
+ [ Local modules
» [ ML (19700 Co..

< u >
~ [Detaits view | o Properties  |*info | Diagnostics
| General | Crossteferences | Compile
(D] 2. @ [shew ol messages =)
Hame
la 2% Al Message Gow 7 Dte Time
| a0 S| @  The projectTAz was saved successihlly 23146 PM
E—= ®  Projectclosed 20 2314eR
o wn o E—-— As2020 23151 P8
g > | Languages & resources

b. Pengontrolan dengan kecepatan secatra sequence

Default tag table

Mame Data type Address Retain | Acces.. Visibl...
Analog Input Int %M1 0
Analog Qutput Int %OV O
Tombol Start Bool %I10.0
Motor 20% Bool MO0
Motor 50% Bool MO 1
Stop Bool %MO.2
Motor 70% Bool %MO3

<Rdd nNews

SH-N-N-R-NN
NN0ORE
NERNNERE

6. Pembuatan ledder diagram.
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Adapun ladder diagram konveyor pemisah barang otomatis, yaitu:

Pengontrolan dengan tombol input manual
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b. Pengontrolan dengan kecepatan secatra sequence

- = s

SlOD Fahil 1 SahOLD
“Tom bol Start” “kiobor 50R" "kiobor 20R"
11 1 I 1
1 T r“": 1 T
RO
"htobor TR
11

%OET
T on
Sl O TON
"hobor 2R Time
] |
LI N c
T# 16 —PT ET
Sl O %DE1 .DEXG.O S 3 b1
"WAobor 2R “Ton 17.Q “Miobor 7R "Wiobor SR
] | ] | ] I i
| | 11 IJ'{: 1 L
SahilL1
"Wiobor SR
] |
1 1
r  Networkd: ...
“%DBZ
“Ton 2
Sl 1 TN
“Miotor 50R” Time
1 |
1 | IN G
T=1E FT ET




SalhDL1 %DB2. DEXG.D Yl 2 Yl 3
"Miotor SOR:" "Ton 27.Q "Stop” "hiotor 7R
1 | I 1 I I 1
1T 11 U""il 1 T
O3
"Miotor 7R
| 1
[
Network 6:
%DB3
“Tom 3
hOL3 TN
"Miobor 7R Time
1 |
1 | IN G
T= FT ET
S0 3 %DB3. DEXG.D SllD i 2
“hiobor 7 R “Ton 37.Q “Tombol Start™ “Stop”
] | ] L ] I L1
11 11T |/1| LI
il 2
“Stop”
1 1
11
Network 8: ..
FhOLD
“hobor 2R MOVE
| | EN ENC
E40C IH WWI0
oUT? Analog Qutput”
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WD 2
stop MCWE
| | EN ENC
- —IN L TS 1]
ouT “Analog Cutput”
Network 10: ..
DL
“kiotor SR WOWE
| | EN ENC
1&00C IN %OWID
uUT1 “Analog Cutput”
MNetwork 11:
WML F
MAOLOr 7 R MOWVE
| | EN EMC
Z290C N w0
uT1 “Analog Cutput”

B. Mendownload Program ke PLC
Sebelum mendownload program ke PLC, terlebih dahulu kita hubungkan
komputer ke PLC dengan menggunakan kabel Ethernet. Setelah komputer dan
PLC terhubung, kita dapat melakukan proses download pada software TIA
Portal V14.
1. Tekan tombol download, kemudian akan muncul jendela seperti pada
gambar. Pilih Type of PG/PC interface dan PG/PC interface seperti pada

gambar dan tekan Start search untuk mencari perangkat.
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Perangkat yang cocok akan tampil. Pilih target device kemudian tekan

load.
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3. Setelah muncul jendela Load preview, tekan Load dan program akan

terdownload ke perangkat PLC.
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C. Rangkaian Perangkat Keras (Hardware)

1. Blok Diagram
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3. Gambar Rangkaian

Gambar 4.1. Rangkaian pengontrolan motor induksi 3 phasa
Keterangan :
1 : Modul PLC Siemens S7-300 CPU 314-2PN/DP
2 : Input Ouput PLC
3 : Catu daya
4 : Frekuensi konverter
5: Motor Induksi 3 Phasa
6: Pembaca kecepatan

D. Cara Kerja Sistem Conveyor Pemisah Barang Otomatis
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Rangkaian utama terdiri dari modul PLC, frekuensi konverter, dan motor
induksi 3 phasa. PLC diprogram melalui TIA Portal dan akan bekerja sesuai
perintah program tersebut. Input yaitu masing-masing saklar digital input sesuai
alamat yang berisi perintah start, stop, reverse dan kecepatan. Frekuensi konverter
merupakan suatu alat yang mengubah listrik AC ke DC dan kembali ke AC, namun
dengan disertai perubahan frekuensi. Perubahan frekuensi tersebut disesuaikan
dengan perintah dari output PLC yang telah diatur. Nilai frekuensi itulah yang
diteruskan ke motor sehingga kecepatan motor dapat dikontrol. Pada saat saklar
start pada digital input 0.0 ON maka output PLC akan mengirim perintah ke
frekuensi konverter untuk menyalakan motor. Pada kondisi tersebut motor sudah
dalam kondisi ON namun belum berputar karena belum ada nilai input tegangan
yang diberikan PLC. Saklar digital input 0.3 ON maka motor akan berputar 20%
dari maksimum kecepatan motor. Saklar 0.4, 0.5, 0.6, dan 0.7 masing-memiliki
perintah untuk kecepatan 40%, 60%, 80%, dan 100%. PLC juga dapat memberikan
perintah reverse untuk membalik arah putaran motor dengan menekan saklar digital

input 0.2 dan saklar 0.1 berfungsi untuk mematikan motor.
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