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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Dokumentasi 

1. Modul PLC Siemens S7-300 

 

3. 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  
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2. Status and error indicators 
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3. Integrated inputs/outputs and technological functions 
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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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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. 

 

 

 

 

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 

 

b. Pengontrolan dengan kecepatan secatra sequence 

 

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

a. Pengontrolan dengan tombol input manual 
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b. Pengontrolan dengan kecepatan secatra sequence 
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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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2. Perangkat yang cocok akan tampil. Pilih target device kemudian tekan 

load. 

 

 

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

terdownload ke perangkat PLC. 

1. Download 

2.  

3.  
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Untuk menampilkan proses yang sedang berlangsung pada program 

diagram ladder, dapat dilihat dengan menekan Go online kemudian aktifkan 

tombol monitoring. Untuk mematikannya cukup menekan tombol Go 

offline.

 

  

Monitoring 
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C. Rangkaian Perangkat Keras (Hardware) 

1. Blok Diagram 

 

2. Rangkaian Sistem 
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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.  

 


