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OZET

Endiistriyel otomasyon sistemleri tiretimde verimliligi ve yiiksek kalitede {iriin ve insan
giiclinden tasarruf etmeyi saglar. Bu sistemler glinlimiiz endiistrisi i¢in zaruri bir hale
gelmistir. PLC (Programlanir Lojik Kontrolor) ve SCADA (Supervisory Control and Data
Acquisition) sistemleri, otomasyon sistemlerini daha hizli ve etkin kilmak ic¢in kullanilan
birimlerdir.

Dozajlama sistemlerinden olan beton santrallerinde otomasyon O6nemli bit uygulama
alanidir.Endost sistemi bu alanda diinya ¢apinda yaygin ve basarili olmustur. Siemens
teknolojisi lizerine kurulan bu sistem pratik olarak incelemeye alinmistir. S7-300 serisi
uygulama icin secilmistir. S7-300 PLC fiziksel olarak kullanilmamis ama bilgisayar ortaminda
PLCSIM iizerinden ¢alistirilmistir.

PLC iizerinden yazilan islemlerin uzaktan izlenmesi ve gerektiginde miidahale
edilmesini saglayan SCADA sistemleri endiistride ¢ok sik kullanilmaya baslanmistir. SCADA
sistemi islevleri sayesinde uzak noktalardan veri toplama  ve kontrol islevlerini
gerceklestirerek tiiketiciye daha verimli liretim yapilmasinda ehemmiyetli bir rol tistlenmistir.

[zleme ve kontrol ekranmin tasarladigit WinCC, Siemens firmasimin ileri diizeyde bir
paket programidir. SCADA sistemlerinden WinCC programinin teknolojiye sagladigi
kazanclar bu programi pratikte yayginlagtirmistir. WinCC programi kullanim1 hakkinda bilgi
verilmistir. PLC ile WinCC arasinda veri alig-verisinin oOzellikleri uygulamali olarak

anlatilmistir.

Anahtar Kelimeler: PLC, PLCSIM, SCADA, WinCC



SUMMARY

Industrial automation system provide production afficiency produet quality and work-
power saving. These systems have become unavoidable for industrial systems. PLC’s
(Programmable Logic Controllers) and SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition)
systems are used together in order to increase speed and efficiency of industrial automation
systems.

Dosage systems are major application subjcet of automation systems. Concrete
production centres are important type of these systems based on Siemens tecnology is
successful pratical worldwide application in this area. The system was investigated in this
study. Siemens S7-300 PLC type is selected for the studies. The PLC was not used
phsyisically, but the PLC program was run via PLCSIM software.

SCADA systems are often used in industry to observe and to be able tochange the
process management done by PLC program. In order to obtain, good products for consumers,
SCADA systems have an important role because of data acquistion from remote locations and
control functions.

WinCC in which tracking and control screen was designed, is a package program
producted by Siemens. Advanced functions of this program are caused to prefer for engineers
in this area. Usage of its is introduced. Data transmission between PLC and SCADA is

practically demonstrated.

Keywords: PLC, PLCSIM, SCADA, WinCC

VI



SEKILLER LISTESI

Sayfa No
SeKil 2.1 PLC NN 1§ YAPISTuttetuttiiieriiieiieeiteetee sttt ettt et ebeesite et esitesabeesaaeenbeeseeesaseas 5
Sekil 2.2 Programin yUrGtiImesi........ccoueeeieeriieniieniieeieeieecie ettt eenees 7
Sekil 2.3 Mod Se¢im anantari..........ccueiiiuiiieiiiiiciie et 8
SeKil 2.4 DUrum 1€ 1eT T ...eeeuiiiiiiie ettt e e e e e eebe e e 9
Sekil 2.5 PC-PLC haberlesmesinin saglanmast ............ccocueerierieinieniieenieeieesie e 10
Sekil 2.6 S7-300 Arayiiz ekleme ve ¢ikarma penceresi ..........cocceeveerieenieeiieenienieeneens 10
Sekil 2.7 Arayiiziin 6zelliklerine gegmek i¢in agilan pencere............cceevveevveerveecinennnnnns 11
Sekil 2.8 Arayliziin 6zelliklerinin ayarlanmast .........ccccccoeviieeiiieniiieniieeeieeeee e 11
Sekil 2.9 Otomasyon SiStEMININ YAPIST ..c..eeverurerreerierienieeieeteneenteeresteenreeeesseesseenesaeens 13
SekKil 2.10 Proje oluSturma ..........coooiuiiiiiiiieiieee et 14
Sekil 2.11 Yeni proje iSimIendirme ..........coccveeriiiiiniiiiiniie e 15
Sekil 2.12 Istasyon OlUSTUIMA ........o.ovviveeeeeeeeeeeeeeeeeee e es e 16
SeKil 2.13 DONanim YaPIST ..cc..eeeerueeiierieniieieeiienieere et sttt ettt se bt sre e saeenreenesaeens 17
Sekil 2.14 Yapisal programlama elemanlarinin organizasyonu.........c..cceceeeeeeenvercuenenens 18
Sekil 2.15 Blok ¢esitlerinin SeCIMI.........iiieecuiieeeeiiiee et 19
Sekil 2.16 Ladder programin yazilmasl ...........eecuveeeieeeiiieeiiieenieeeieeeieeeeieeesieeesvee e 20
SekKil 2.17 PLCSIM ana PENCEIESI......eeeuvieiiiriieeiieniieerieenieeteesteesieesreesree st esseeseneesneeens 21
Sekil 3.1 Noktadan-noktaya Konfiglirasyon $EmMast .........ccceecueeeeriereerieenenseeneenenieenenens 32
Sekil 3.2 Noktadan-¢ok noktaya konfigliraSyon $EmMast ..........cccueeereveeereveensieeeniueeenveennne 32
Sekil 4.1 WinCC Control Center PeNCEIESI......cccuuierveeerieeerieeerireeesireeesireeesseeesseeessseeenns 41
Sekil 4.2 KullaniCt S€CIMI PENCETEST ..ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 41
Sekil 4.3 Yeni projeyi isimlendirme PeNCEIeSI ......c..eeevveerrieeeriieeniieeeiieeeiieeeieeeeiee e 42
Sekil 4.4 Tag’lerin dveri tlirlerinin SECIM PENCETEST ..eeeruvreerurieeriiieeiieeeireeeieeeeieeenveeenns 44
Sekil 4.5 Graphic Designer penceresindeki bilesenler............cccoeeviveeiiieniieeniieenieeen, 45

Vil



Sekil 4.6 Configuration Dialog PenCeresi ........coveireiiriieriiiiieiieeriie ettt 48
Sekil 4.7 Tag CONNECtiON PENCETESI....cccuvrrerrireriieeriieerieeenieeeriteeeriteessireesieeesbeeesseeenns 49
Sekil 4.8 Dinamik Dialog PENCETESI....cc.uuiiruiiiiiieiiiieeiie ettt 50
Sekil 4.9 Direct CONNECION PENCETESI....vveeeurrrerrrrerreeerieeesieeesreeessreeessreessseeessseeessseesnns 51
Sekil 4.10 Global Script €KIant ..........coocueeiiiiiiiiiiiiieeee e 53
Sekil 5.1 Su-dayanim iliSKiST......cccueeriiiriieiiieiieieee e 56
Sekil 5.2 Beton hazirlama akis diyagrami...........ccoecueevieriiiiniieeiienie et 58
Sekil 5.3 SQL’in start konumuna getirildigi Pencere..........coceeveeveriiinieneesienienenienens 59
Sekil 5.4 Tablo veri degerleri PeNCeresi.........c.eeiiiriiirieriiieieeieeee et 60
Sekil 5.5 WinCC Run-Time ¢ali$ma Penceresi.......c..eevereueerrieerieeneenirienieeieesresseenneeens 61
Sekil 5.6 a) Mikser nesnesi, b) Si10 NESNEST .....cccvvviiiieiiiiiieiiee e 63
Sekil 5.7 Uretim yapilacak beton miktarlarinin regete ekrani.............cccoovevevvuereiernnnee. 64
Sekil 5.8 SQL’de kaydedilen ve ¢agirilabilen regete listesi........covoueriiienieeiieenienieeienns 64
Sekil 5.9 Otomatik Run-Time agilan pencere ..........cccoevveeevieeeiiieeniieeieeeieeeiee e 65
Sekil 5.10 Agrega STlOIarT...cc..eieiiiiiiieciieeceeee e 65
SekKil 5.11 Cimento STIOarT.......cccviiiiiiiiiiccee e e 66
Sekil 5.12 PLC programinin ¢aligsmasi igin gerekli olan sartlar.............ccoeoeeninienien, 69
Sekil 5.13 Prosesin kag m® {iretim yapacaginin belirlenmesi............c..ccocovvevvrrrvrrrnn. 70
Sekil 5.14 Girilen veri degerinin zamana ¢eVITIMESI .........cocueerieiiiiniiienieieeniceieeeeas 71
Sekil 5.15 Move veri tasima fonKSIYONU..........cccviiriiireriieeiiie et 72
Sekil 5.16 Agrega silolarinin kapaginin ¢aligmast .......coeeveeeerieieniiinienennienecneeienens 73
Sekil 5.17 Agrega3 silosunun kapak durtmu............cocceeriiiiiiiniinniiniieeceeeeeeees 74
Sekil 5.18 Malzemelerin miksere bosalmasit ............ccoccevviiiiiiiiiiiiiiiieeceeeeeeee e, 75

Vil



TABLOLAR LISTESI

Sayfa No

Tablo 5.1 Su ile beton mukavemeti 1liSKiSi........ccceeeviieeiiiiiiie e 56

IX



AS/RS
AER
CPU
DB
EEPROM :
EPROM
FB

FC

HMI
IED

1/0
IEEE
MMI
MPI
MTU
OSI

OB

PC
PICA
PLC
RAM
RTU
SCADA
SFB
SFC
WinCC

KISALTMALAR

: Otomatik Stoklama ve Stok Yenileme sistemleri
: Arcla Energy Resources

: Merkezi islemci iinitesi

: Veri Bloklari

Erasable electrical programmable read only memory

: Erasable programmable read only memory

: Fonksiyon Bloklar1

: Fonksiyon

: Insan Makina Arabirimi(Human Machine Interface)
: Akilli Elektronik Cihaz

: Dijital giris ve ¢ikis

: International Electrical & Eleelectronics Engineering
: Insan Makina Diyalogu (Man Machine Interaction)
: PC Adapter

: Master Terminal Unit

: Open Systems International

: Organizasyon Bloklar1

: Bilgisayar

: Power Industry Computer Applications

: Programlanabilir lojik kontrol

: Gegici Hafiza Birimi

: Uzak Ug Birim(Remote Terminal Unit)

: Veri Tabanl1 Kontrol ve Gzetleme Sistemi

: Sistem Fonksiyon Bloklar1

: Sistem Fonksiyon

: Windows Kotrol Merkezi(Windows Control Center)



1. GIRIS

1.1. Otomasyon Sistemleri

Uretim siireglerinde yaygin olarak kullanilan ve kaliteli iiretim ve yiiksek verim
icin vazgecilmez olan endiistriyel otomasyon sistemleri hizla gelismektedir. Endiistriyel
otomasyon sistemlerinin bu gelisiminde Programlanabilir lojik kontrolérlerin (PLC) katkis1
onemli bir paya sahiptir. PLC sistemi sahada meydana gelen fiziksel olaylari, degisimleri
ve hareketleri c¢esitli 6lciim cihazlar1 ile belirleyerek, gelen bilgileri yazilan kullanici
programina gore bir degerlendirmeye tabi tutar. Mantiksal islemler sonucu ortaya ¢ikan
sonuglar1 da kumanda ettigi elemanlar araciligiyla sahaya yansitir. Sahadan gelen bilgiler
ortamda meydana gelen durumlarin elektriksel sinyallere doniismiis halidir. Bu bilgiler
analog ya da dijital olabilir. Bu sinyaller bir algilayicidan, bir kontaktoriin yardimei
kontagindan gelebilir. Gelen bilgi analog ise, gelen degerin belli bir aralig i¢in, dijital ise
gerilimin olmasi ya da olmamasina gore sorgulama yapilabilir.

PLC ile kontrolii yapilacak sistem biiyiiklilk acisindan farkliliklar gosterebilir.
Sadece bir makine kontrolii yapilabilecegi gibi, bir fabrikanin biitiiniiyle kumandasi da
gerceklestirilebilir. Aradaki fark sadece kullanilan kontrol6riin kapasitesidir. PLC'ler,
bugiin akla gelebilecek hemen hemen her sektorde yer almaktadir. Kimya sektoriinden gida
sektoriine, liretim hatlarindan depolama sistemlerine, marketlerden rafinerilere kadar ¢ok
genis bir yelpazede kullanilan PLC’ler, bugiin kontrol miihendisliginde kendilerine hakli
bir yer edinmislerdir. Elektronik sektoriindeki hizli gelismelere paralel olarak gelisen PLC
teknolojisi, giin gectikce ilerlemekte ve otomasyon alaninda miihendislere yeni ufuklar
agmaktadir.

Endiistriyel otomasyon sistemleri, en kiiciik lretim biriminin amaca uygun
caligmasini diizenledigi gibi, biitiin liretim sistemleri arasinda veri iletisimi olanagi
saglayarak daha iist diizeyde yonetim ve planlama i¢in gerekli bilgi tabanini olusturur.
Endiistriyel otomasyon sistemleri tasarim agisindan ii¢ boliim altinda incelenebilir:

e Endiistriyel kumanda sistemleri,
e Geri beslemeli kontrol sistemleri,

e Veri iletisim sistemleridir.



Endiistriyel kumanda sistemleri; en kii¢iik liretim birimlerinin ¢alisma kosullarini
(swral1 ve siireli olarak) diizenleyen mantiksal kurallara dayali sistemlerdir. Geri beslemeli
kontrol sistemleri; cesitli iiretim siireglerinin bozucu etkilere karsi dayanikli kalarak,
siirecin referans degeri kararli olarak izlenmesini saglayan sistemlerdir.

Veri iletisim sistemleri; birimler arasinda bilginin giivenilir ve hizli akisini saglayan
donanim ve yazilim sistemlerinden olusur. Bu amagla giinlimiizde yaygin olarak SCADA
(Veri Tabanli Kontrol ve Gozetleme Sistemi) yazilimlar1 ve alt yapilar1 kullanilmaktadir.
PLC, giinlimiiz endiistriyel sistemlerinin her ii¢ boliimiinde de 6nemli islevler yiiklenen en
onemli elemandir. Bir SCADA sistemine algilayicilar yardimiyla kritik noktalardaki
bilgiler gelir. Kullanim amacina gore algilayicilar; 1s1, giiriiltli, basing, hareket vb. gibi
cesitli biiyiikliiklerin bilgisini saglarlar. Algilayicilardan gelen bilgiler bilgisayarda
islenerek kullaniciya bildirilir. Boylece kontrolii yapilan cihazin veya ortamin istenildigi
zaman genel durumu izlenir (Bin ve dig., 2002). Bir SCADA sisteminin temelinde bir
merkez istasyon, bu istasyona bagli ¢cevre istasyonlar ve bu iki birim arast denetim, kontrol
isini gerceklestiren bir yazilim bulunur (Boyer, 1999). Bu yazilimin en 6nemli 6zelligi,
kullaniciya kolaylik saglamasi bakimindan, gorsel ve kolay kullanimli olmasidir. Gorsellik
kavramini, giinimiizde en iyi pencere (Windows) tabanli programlar saglamaktadir
(Telvent, 1999). Bu yazilimlarin kontrolii yapilan c¢evre elemanlarina kolay miidahale
imkan1 vermesi, cihazlarin anlik olarak calisip ¢alismadig: bilgilerinin ekranda goriiliiyor
olmasi, ¢alisan bir cihazda meydana gelen arizanin aninda kullaniciya bildirilmesi veya
sisteme biiylik ¢apta zarar verebilecek bir arizanin meydana gelmesi durumunda, tim
sistemin ¢aligmasinin durdurulmasi gibi 6zelliklerinin bulunmasi beklenmektedir (Telvent,
1999). Ancak bu noktada deginilmesi gereken konulardan birisi de SCADA i¢in verilerin
giivenligi, ulusal sistemler konusunda yeni ve daha giivenilir metotlarin bulunmasi
gerekliligidir.

Otomasyon sistemlerindeki gelismeler c¢esitli siireclerden gecmistir. Analog
sinyallerin giivenilir hale gelmesi ile imalathanelerde pnomatik ve elektrikli cihazlar
kullanilmaya baglanmigtir. 1960°larda dijital teknoloji siire¢ verilerinin saklanmasi ve
islenmesinde ilk defa kullanilmaya baslanmistir. 1970’lerde ise entegre devreler ve
PLC’ler ile analog sinyaller denetim siirecinde iyi seviyelerde kullanilmistir.1990’larda
saha ekipmanlar1 ve veri yollar1 gelistirilmeye baslanmistir. Siirecin farkli noktalardan
yonetimi ile karmasa basladigindan bilgisayar tabanli denetimler gelistirilerek bu riskler

azaltilmaya baglanmustir. Siirecin bulundugu yer disinda uzak mesafelerden denetimi,



sehirleraras1 veya iilkeler arasi denetim uydu sistemlerinin kullanimi ile miimkiin hale
gelmistir. Boylece meydana gelen herhangi bir degisiklik merkez tarafindan en kisa
zamanda goriilebildigi gibi, ariza durumlarinda kisa siirede miidahale edebilme yetenegini

kazandirmistir (Aker, 2006).

1.2. Tezin Amaci

Endiistriyel otomasyon sistemlerinde yiiksek verim ve kaliteli liretim yapabilmek
icin tasarlanan bir otomasyon sisteminde aninda miidahale edebilmek, proses isleyisini
ayn1 anda takip edebilmek ve elde edilen verileri degerlendirmek i¢in, SCADA sistemleri
gelistirilmistir. Bu tezde SCADA sisteminin yapilis1 ve bu SCADA sistemi ile endiistriyel
sanayide biiylik calisma alanlarinda prosesin isleyisini bir ekranda géormek ve kumanda
etmek, PLC ile haberlesme ile glinlimiiz otomasyon sistemlerinde ne kadar 6nemli bir adim
atildigin1 ve hizli bir sekilde ilerleyen teknoloji sayesinde daha hizli bir iletisim kurmak

icin SCADA sistemlerinin vazgecilmez haberlesme sistemleri oldugunu gostermektedir.

1.3. Tezin Kapsamm

Otomayon sisteminin gerekliligi, glinlimiiz endiistriyel sistemlerinde kapladig yer,
PLC kumandas1 ve calismasi ile getirdigi faydalar birinci béliimde ele almmistir. Ikinci
boliimde ise  SIEMENS S7-300 PLC kullanim1 ve programi olusturulmasinda izlenecek
yollar gosterilmig, PLC sisteminin bilgisayar iizerinden ¢alistirilip kumanda edilmesinde
PLCSIM ile galistirilmasinda getirdikleri faydalar iizerinde durulmustur. Ugiincii béliimde
ise SCADA sisteminin uygulama alanlari, kurulumu, alt yapis1 ve ekran tipleri gosterilerek,
SCADA sisteminin giinlimiizdeki teknolojiye nasil hiz kattigi agik bir sekilde beyan
edilmektedir. Dordiincii boliimde ise SCADA otomasyon sisteminde WinCC programinin
sundugu faydalar ele alinarak, WinCC tabaninda proje olusturmak ve cesitli SCADA
sistemleri i¢inde Ozellikleri ele alinmistir. Besinci boliimde ise beton santrali dozajlama
sistemi otomasyon projesinde, PLC yazilim programi ile prosesin isleyisindeki SCADA
ekraninda kullanilan elemanlar ve bu elemanlara atfedilen degerlerin beton santrali
otomasyon sisteminde takipi kolaylastirmak ve verimi arttirilmasinda gosterilen 6zellikler

ele alinmistir.



2. PLC ve OTOMASYON SIiSTEMLERI

2.1. Giris

Genel olarak PLC, endiistri alaninda kullanilmak {izere tasarlanmis, dijital
prensiplere gore yazilan fonksiyonu gercekleyen, bir sistemi yada sistem gruplarini,
girig/cikis (I/O) kartlart ile denetleyen, icinde barindirdigi zamanlama, sayma, saklama ve
aritmetik islem fonksiyonlari ile genel kontrol saglayan elektronik bir cihazdir.

PLC otomasyon devrelerinde; yardimci roleler, zaman roleleri, sayicilar gibi
kumanda elemanlariin yerine kullanilan mikroislemci temelli cihazlardir. Bu cihazlarda
zamanlama, sayma, siralama ve her tiirlii ardisik lojik islemler yazilimla gerceklestirilir. Bu
nedenle karmasik otomasyon problemlerini hizli ve gilivenli bir sekilde ¢6zmek
miimkiindiir. Giinlimiizde PLC’lerin oldukca genis kullanim alan1 olugmustur. Bunlara
enerji dagitim sistemleri, liretim otomasyonu, asansor tesisatlar1 vb. drnek verilebilir.

PLC’lerin temel uygulama alan1 endiistriyel otomasyon sistemleridir. Bunun
yaninda PLC’ler bina otomasyonu, robotik uygulamalari, SCADA sistemleri ile veri
izleme ve kaydetme alanlarinda da kullanilmaktadir.

PLC’lerin fiziksel biiyiikliik, maliyet, ortam dayanikliligi, haberlesme kabiliyeti,
karmasik yapi, programlama kolayligi, kapasitesinin artirilmasi, islem hizi ve goriintiileme
ozellikleri bakimindan bir¢ok avantajlar1 bulunmaktadir.

Fiziksel biiyiikliik: PLC’ler, yeteneklerine gore, ¢ok kiigiik ve az yer kaplayan cihazlardir.
Bu da her ortamda sorunsuzca kullanilmalarini saglamaktadir.

Maliyet: PLC ¢o6ziimlerinin gerek ilk yatirim maliyetleri gerekse sagladigi iiretim
kazanclar1 acisindan maliyetleri Oonemsiz kalmaktadir. Ayrica elektrik donanimi g¢ok
azaldigindan ve daha az kablo kullanildig1 i¢in sistem maliyeti diismektedir.

Ortam dayamikhihgi: PLC’ler 6zellikle endiistriyel ortamlar i¢in tasarlandiklarindan bu tip
ortamlarda dayaniklilik gostermektedirler. PLC’ler yiiksek ve diisiik sicakliklarda,
titresimli ve giiriiltiilii ortamlardan etkilenmeden uzun siire sorunsuz calisabilmektedir.
Haberlesme kabiliyeti: PLC’ler kendi aralarinda, kisisel bilgisayarlarla ve diger akilh
cihazlarla iletisim saglayabilmektedir.

Karmasik yapi: PLC’ler bir¢ok makinenin aym1 anda kontroliinii, bellekteki is

elemanlarina ait programlar ile yapabilmektedir.



Programlama kolayhgi: PLC programlamasi kolay yapilabilmekte ve istenildiginde
degisiklik rahat ve hizli bir sekilde yapilabilmektedir.

PLC’nin Kkapasitesinin artirillmasi: PLC’de ek I/O modilleri ¢ok rahatlikla ilave
edilebilmektedir. Ayrica PLC’nin belleginin de biiyiitiilmesi miimkiindiir.

Islem hizi: PLC mantiksal ve aritmetik islemlerden olusan bir programi oldukca hizli bir
sekilde isletebilmektedir. Hizli ¢alisma zamanlar1 ve performansa gore farkli CPU’lar
secilebilir.

Goriintiileme: Bir PLC programi ve ilgili devrenin/sistemin ¢alismasi dogrudan
monitérden (SCADA ekranindan) izlenebilmektedir. Ayrica ariza taramasi yapilabilmekte

ve gecmis ¢alisma durumlart sonradan izlenebilmektedir (Mirzaoglu, 2008).

2.2. PLC’lerin Yapilari ve Cahistirilmalari

PLC’lerin kullanim yerleri ve amaglar1 farkli olmasina ragmen yapt bakimindan
benzerlik gostermektedir. Sekil 2.1°de goriildigii gibi PLC’lerin yapisinda bir gii¢ kaynagi,
merkezi islemci {iinitesi (CPU), bellek, giris ya da algilama {initesi (Input), c¢ikis yada
kumanda elemanlar1 (Output) bulunmaktadir. Sekil 2.1°de temsil edilen birimlerin

aciklamasi agagida verilmektedir.

e Girig
Sl Ly terminalleri
v ‘ . 4
o | Haberlesme |, Bellek c_'l“"" _ CPU
Portu terminallen

Sekil 2.1 PLC’nin i¢ yapist

Gii¢ kaynagi: PLC’ler mutlaka bir giic kaynagina ihtiya¢ duyarlar. Yapis1 geregi DC
gerilimle calistiklart i¢in bir AC/DC doniistiiriiciiye ihtiya¢ duyulmaktadir. Bu gii¢
kaynaklar1 genellikle AC 220 Volt’u DC 24 Volt’a dontistiiren kaynaklardir.

Merkezi islemci iinitesi (CPU): Biitiin program bu iinitede yazilir ve degistirilebilir.
Program yazilimlar1 EPROM ve EEPROM Kkartlarinda gerceklestirilir. Merkezi islem
tinitesinde aritmetik, mantik ve denetim birimleri bulunmaktadir. Bu merkezde komutlar

yorumlanir, bilgiler saklanir ve islemler yiriitiiliir. Giristen alinan bilgiler hafizadaki



programa gore islenir ve ¢ikan bilgiler, ¢ikis {initesi yardimi ile kumanda elemanlarina
aktarilir (Y1lmaz, 2005).

Bellek: PLC’nin hafiza boliimiinii olusturur. PLC’ de enerji bulunmadigi zaman da
hafizasindaki bilgileri saklayabilmektedir. Program yazilimlari EPROM ve EEPROM
kartlarinda gergeklestirilir.

EPROM : Sadece okunabilir bellektir. Igerigi mordtesi 151k ile silinebilmektedir.
EEPROM : Bilgisayarda yazilan PLC programi ile degistirilmesi veya silinmesi
miimkiindiir. EPROM’a gére daha kullanighdir.

Giris ya da algillama iinitesi (input): Kontrol edilen sisteme ait dijital girislerden
(0 veya 1) ve analog girislerden (0-10 V, 4-20 mA) olusmaktadir. Sistemde bulunan;
anahtarlar, role kontaklari, akis bilgileri, motor bilgileri (hiz, ¢alisma durumu, ariza),
seviye anahtarlari, devre kesiciler, algilayicilar (hareket, optik, metal, duman v.b.), basing
transmitterleri, agirlik algilayici, termoelemanlar gibi algilayicilardan gelen sinyaller giris
birimi tizerinden alinmaktadir.

Cikis yada kumanda elemanlar1 (output): Merkezi islem {initesi giris verilerini
belirlenmis programa gore isler, daha sonra ¢ikis birimi ilgili denetim i¢in gerekli kontrol
sinyallerini iiretir. Bu sinyaller dijital (0 veya 1) veya analog (0-10 V, 4-20 mA) olarak
cikabilmektedir. Bu sinyaller role, kontaktorler ve tristorler araciligy ile alarma, frekans
konvertorlerine, valflere, motorlara, 1siklara, pndmatik sistem ¢ikislarina aktarilmaktadir
(Mirzaoglu, 2008).

Programin yazilmasi komut ve bilgilerin PLC igerisindeki RAM hafizaya
kaydedilmesi demektir. PLC iinitesinde program EEPROM igerisine kaydolur. Program
yazma islemine baslamadan 6nce mod se¢ici anahtar program konumuna alinir.

Bir PLC c¢alisma (RUN) durumuna getirildiginde sirayla asagidaki islemler
gerceklestirilir.

1- Giris birimindeki degerler giris goriintii bellegine alinir ve saklanir. Bu degerler bir
sonraki ¢evrime kadar degismez.

2- Yazilan programa gére komutlar sirayla islenir. Ancak giris degerleri i¢in giris goriintii
belleginden okunduklari andaki degerler gecerlidir ve bu degerler bir program ¢evrimi
sliresince degismez.

3- Kullanict programinin yiiriitiilmesi tamamlandiktan sonra hesaplanan degerler, ¢ikis

goriintli bellegine yazilir ve ¢ikis birimine gonderilir. Cikis birimine aktarma islemi



tamamlandiktan sonra tekrar birinci adima doniiliir. Cikis goriintii bellegi ve cikis

birimindeki degerler bir sonraki ¢evrime kadar degismez (Yabanova, 2007).

BASLAMA (RUN)
Giris Birimlerindeki Isaret Durumlarmin Giris Goriintii
Bellegine Yazilmasi

v

Komutlarin Sirayla islenmesi
Sonuglarin Cikis Goriintii Bellegine Yazilmasi ve Cikis
Birimine Aktarilmast

Sekil 2.2 Programin yiiriitiilmesi

Kullanici programinin yiiriitiilmesi ise su sekilde olur:

PLC program bellegine yiiklenmis bir kullanict programi, birinci komuttan
baslanarak son program komutuna kadar biitiin komutlarin sirayla islenmesiyle yiiriitiiliir.
Programin son komutuna erisildiginde tekrar birinci komuta doniiliir. Bu ¢alisma bigimi
sonsuz cevrime girmis bir program pargasi gibi diisiiniilebilir. Bu c¢alisma biciminde
komutlarin islenme siras1 atlama, altprogram, ¢agirma gibi komutlar kullanildiginda ya da
kesmeli ¢alisma durumlarinda degisebilir. Ancak her tarama ¢evriminin belirli bir siirede
tamamlanmas1 gerekir. Bir tarama isleminin belirli bir siirede tamamlanmamasi durumunda
sistem programi PLC calismasini1 durdurur. Bu siire genellikle 300 ms ile 1000 ms arasinda
degisir. Bu islem bir gozetleme zamanlayicisi ile saglanir. PLC’lerde bir g¢evrimin
tamamlanmasi i¢in gegen siireye tarama zamani denir. PLC nin tarama zamani giris-¢ikis
sayisina, programin icerigi, uzunluguna ve islemcinin caligma frekansina baghdir. Bir
PLC’de altprogram ve kesmeli ¢alisma yapilmadigi durumlarda kullanici programinin

yiirtitiilmesi Sekil 2.2°deki akis diyagraminda verildigi gibidir.



2.3. Siemens S7-300 PLC’nin Tanitimi

Siemens firmasinin simatic serisinde S7-200, S7-300, S7-400 PLC ¢esitleri
bulunmaktadir. Siemens diinyada ve Tiirkiye’de otomasyon sistemleri pazarinda PLC
tireten baslica tiretici firmalarindandir. S7-200 modeli temel ve basit islemler i¢in, S7-400
modeli ise daha st diizeydeki PLC’lerin gruplarim1 yonetmek gibi amagclar da kullanilir.

Giliniimiizde sanayide daha ¢ok tercih edilen model S7-300°diir.

2.3.1. Calisma Modlar

S7-300’lin 3 adet ¢alisma modu bulunmaktadir. Bu modlarin se¢im anahtart Sekil
2.3’de verilmistir.
Stop: Bu konum adindan da anlasilacagi gibi islem yliriirtmeme konumudur, anahtar bu
konum da iken PLC, hafizasinda bulunan herhangi bir programi yiiriitmez. Bu durum
ayrica PLC’nin programlama konumudur.
Run: Calisma konumudur. PLC hafizasina yiiklii olan programi, anahtar bu konumda iken
isletir.
Run - P : Calisma ve programlama konumudur. Anahtar bu konum da iken PLC hem

hafizasindaki programi yiiriitiir hem de programlanabilir.

RLUN-
RUMN

STOP J
MRES

Sekil 2.3 Mod secim anahtar1

2.3.2. Durum ve Hata Gostergeleri

S7-300’lin durumunu ve var ise hatalarii kullaniciya belirtmek icin kullandigi Led

gostergeler, Sekil 2.4°de verilmistir.
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Sekil 2.4 Durum Led’leri

SF: Bu led’in yanmasi; donanim, yazilim, programlama, aritmetik islem, timer hatalarin
gosterir.

BATF: S7-300 i¢inde bulunan bataryada bir problem oldugunu gosterir.

DCS5V: Dahili 5V DC kaynagin ¢alistigin1 gosterir.

RUN: PLC’nin ¢alisma modunda oldugunu gosterir.

STOP: PLC’nin programlama modunda oldugunu gosterir (Yabanova 2007).

2.4. PLC Program Yazilimi

2.4.1. PC-PLC Haberlesmesinin Saglanmasi

PC ile PLC arasindaki haberlesme PCI yuvas1 (Ornek: CP5611), PCMCIA yuvasi
(Ornek: CP5511), USB cikist (Ornek : Simatic S7, PC Adaptor) lizerinden yapilabilir
(Sekil 2.5°de gosterilmistir)

PC-PLC baglantisin1 saglayabilmek i¢in bu iki cihaz arasindaki haberlesmeyi
saglayan cihazin ayarlar1 yapilmalidir. Bu islem STEP 7 ile beraber gelen PG-PC-Interface
programi vasitasiyla yapilir. PG-PC interface sayfasini agmak icin start meniisiinden
SIMATIC satirindan STEP 7 secilerek “setting the PG-PC interface” satir1 segilerek
yapilir.

Bu pencere de (Sekil 2.6) PC-PLC haberlesmesini saglamaya yonelik gelistirilen
arayiizler mevcuttur. Haberlesmenin saglanacagi arayliz secilip “Install” butonuna basilir.
Secilmis olan haberlesme arayiizii yiiklenmis olarak ortaya ¢ikacagi belirtilmistir. Daha

sonrada “close” butonuna basilarak bu pencere kapatilabilir.



PCT Yuvasma
takihiyor

PCMCIA Yuvasma takihyor

.|
W

Simatic 87 PC Adaptir

Sekil 2.5 PC-PLC haberlesmesinin saglanmast

InstallfRemove Interfaces

Selection;

b odule

CP55171 [PlugiPlay]
CP5512 [PlugiPlay]

Inztall -

CF5E17 [PlugiPlay)
EH150 Ind. Ethermet
PC &dapter
TCRAP

<-- Uninztall

Installed:

3

todule

I50 Ind. Ethernet -» Atheroz ARS007EG WwWire
EW 50 Ind. Ethernet - Microzoft TV Aideo Con,
BIS0 Ind. Ethernet -» Realtek RTLA1392810x |
PC Adapter

TCRAP - Atheros ARS007EG “wirel...

BN TCPAP - Microsoft TV Aideo Con...

£ | b3

E

W

[ ] Dizplay modules ready for operation anly

CP5E11 Communications proceszsor [MPI/PROFIBUS] for programming devices/PCs [PCI]

Cloze

Sekil 2.6 S7-300 arayiiz ekleme ve ¢ikarma penceresi
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PC ile PLC arasindaki haberlesme protokolii Sekil 2.7°deki gibi MPI'in &zelliklerini
belirlemek iizere ilk olarak “PC Adapter (MPI)” segilir ve arkasindan “Properties”

butonuna basilir.

Set PG/PC Interface @

Accezs Point of the Application:
| SYOMLIME  [STEPT] - PC Adapter(MPI] L7 |
[Standard for STEP 7]

Interface Parameter Azsignment zed:
|PC AdapterMPI] [ Propeties.. |
|

150 Ind. Ethermet -> Realtek BTLE # ||

IS0 Ind. Ethermet -» Realtek. RTLE . I
PC AdapterfAuto] ‘ [ Copy... |

PC Adapter(MMPI] v
P I | >

[FParameter assignment af your PC adapter
for an MPI network)

Interfaces

Add/Rermone: [ Select... J

[ Cancel ] [ Help ]

Sekil 2.7 Arayiiziin 6zelliklerine gegmek i¢in agilan pencere

Properties - PC Adapter(MPI) [‘5_(|

FAF l Local Connectian ]

Station Parameters

[ PGAPC iz the anly master on the bus

Address; 1] _%I

Timeout; M= -

MHetwark, Parameters

Tranzmizsion rate: 1875 kbp: -

Highest station addreszs: A -

2k, | Drefault | Cancel | Help |

Sekil 2.8 Arayiiziin 6zelliklerinin ayarlanmasi
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Sekil 2.8’de yer alan kisimlar asagida agiklanmistir:

Adress: PC’nin, MPI agina baglandiginda alacagi adres belirlenir.

Timeout: MPI aginda bir hata olustugunda agin ne kadar siireyle izlenecegini belirler.
Mesela agda haberlesme yogunlugundan dolay1 cevap paketlerinde bir gecikme oldugunda
ayarlanan siire kadar PC, cevabin gelmesini bekler. Alabilecegi degerler 10 s, 30 s, ve

100 s’dir

Transmission Rate: Agda kullanilacak haberlesme hizi belirlenir. Alabilecegi degerler 1.5
Mbps., 187.5 Kbps. ve 19.2 Kbps.’dir

Highest Station Adress: Aga bagli olan cihazlara verilebilecek en yiiksek adres girilir.
Alabilecegi degerler 15, 31, 63, 126°dur..

2.4.2. Siemens Simatic Step7 Yazilim ile S7-300 PLC Programlama

Step7 programi kullanarak S7 serisi PLC programlar1 bir proje cergevesinde
olusturulabilir. Genel olarak Sekil 2.9°da, otomasyon sisteminin genis ¢apli bir kumanda
sisteminde bulunacak bilesenlerini gosteren bir sema bulunmaktadir. Programlanabilir
mantiksal denetleyici S7-300 programi sayesinde, sistem izlenerek kontrol edilir (Siemens,

2004).
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Programlama Aygitinin

Kablosu Programlama Aygiti

Program Transferi

STEP 7 Yazilim

Kontrol Edilecek
Sistem

CPU Cikis Modilii

Gug Kaynag Modiila Giris Modiilii

Sekil 2.9 Otomasyon sisteminin yapist

Bilgisayarda PLC programin “start” meniisiinde “All Program” satir1 ve daha sonra
“Simatic Manager” sembolii secilerek calistirilabilir. Program calistiginda, ilk defa
kullananlar igin, kolaylik olusturmasi adina “Yeni Proje Sihirbazi” ile baslar. Bu sihirbaz
ile projede kullanilacak CPU, CPU’nun MPI haberlesme adresi ve program esnasinda
gerekli olan organizasyon bloklart belirlenerek proje icerisine yerlestirilir. Sekil 2.10°da
“Yeni proje sihirbaz1” ile degil de klasik bir sekilde projeyi olusturmak istedigimizde,

karsilasilacak olan sayfanin goriintiisii verilmektedir.
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] SIMATIC Manager
File PLC Wiew Options Window Help

D 87+ W@ w2

PC'ye baglanmis hahetlegme noktalarn g steriy

PC've kaydedilindg projeyi agar

Vet proje agar

Press F1 to get Help,

Sekil 2.10 Proje olusturma

Haberlesme ayarlar1 dogru yapildig: takdirde h (Accessible Nodes) diigmesine
basildiginda, PC’ye arayiiz iizerinden erisilebilen biitiin PLC’ler goriinecektir. MPI agi,
seri olarak kendine has bir protokolle, RS 485, fiziksel katmani {izerinden haberlesen bir ag
yapisidir. Agdaki haberlesme hizi, agda haberlesen modiil sayisina baglhidir. Bu baglamda
PC ile PLC arasindaki haberlesme hizin1 ve “timeout” siiresini, agin durumuna uygun
olarak se¢cmek gerekir. Haberlesilmek istenilen PLC bir MPI agina bagli ise “Accessible
Nodes” semboliine basildiginda, PC hem bu PLC’yi hem de agdaki diger modiilleri
bulabilir. Simatic Manager ekraninda “New Project/Library” ikonuna basildiginda, proje
olusturma sayfasi belirir. Buradan olusturulacak olan projenin ismi ve tipi girilir.
Olusturulacak olan projede bir degisiklik yapilmayacaksa, standart olarak C:\Program
Files\Siemens\Step7\s7proj dizini altina kaydedilir. Bu dizin Sekil 2.11°de goriilmektedir.
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Mew Project ﬁ

IJzer projects l Libraries] Multipruiects]

M ame | Starage path A

% faruik:. C:hProgram FileshSiemenzhStep 7S 7Prajfaruk
% prayer C:AProgram FileshSiemenshStep a7 profhprayer
% FROJEZ  C:\Program Files\Siemens'Step e PprohProje3
% proje-4 C:A\Program FileshSiemenshStephe 7 profproje-4
% S5¥_Pral C:AProgram FileshSiemenshStep e fprohS7_Prol
% S¥_ProZ2  ChProgram FilezhSiemenzhStep e fprohS7_Proz

- -\ Diemme e, Dl i =TU T S S
£ >
-
I arne; Type:
| | Froject j
[

Storage location [path]:

|E:'\F‘ru:ugram Filez\Siemenz Stepe7pro| Browse... |

|:| Cancel Help |

Sekil 2.11 Yeni proje isimlendirme

2.4.3. istasyon Olusturma

Simatic Manager biinyesinde proje sadece PLC’ye yiiklenecek olan kod kiimesini
icermez, ayn1 zamanda PLC’ye ait donanim yapist ve haberlesme yapisini da igerir. Bu
baglamda olusturulan projedeki veriler, proje biinyesinde objeler seklinde hiyerarsik bir
yapida saklanir. Ara¢ cubugundaki “Insert” meniisiinden “Station” satirindan “Simatic 300
Station” ile projenin igerisine bir S7-300 istasyonu yerlestirildigi Sekil 2.12°de

verilmektedir.

15



K] SIMATIC Manager - faruk
File Edic BiE= PLC  Views Options ‘Window Help

Skakion 1 SIMATIC 400 Skakion
Subnet 2 SIMATIC 300 Skakion
3 5IMATIC H Station
4 SIMATIC PC Station
5 Other Skation
&6 SIMATIC 35
7 PG/PC

Program

Inserts SIMATIC 300 Skakion at the cursor oosition,

Sekil 2.12 Istasyon olusturma

2.4.4. Donanmim Yapisini Olusturma

S7-300 PLC ailesi, farkli otomasyon uygulamalari icin g¢esitli giris ¢ikis
arabirimlerine sahiptir. Tercih edilen ¢evre birimlerine ait giris ve ¢ikiglar1 kullanmadan
once ilk olarak CPU’nun hafizasina yliklemek gerekir. Bunun i¢in Step7 ile beraber gelen
“HW Config” programi kullanilir.

Ik olarak katalogdan PLC’nin iizerinde yerlesecegi modiil segilir. Bir Excel
tablosunu andiran yapida gosterilen her bir satir, modiil {izerindeki bloklar1 sembolize
eder. 1 nolu blok gii¢ kaynagi i¢in ayrilmistir. 2 ve 3 nolu bloklar CPU ve sonrakiler ise

haberlesme, isaret ve fonksiyon modiilleri i¢in ayrilmistir (Sekil 2.13).
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3 HW Config - [SIMATIC 300(1) (Configuration) -- faruk] M=
NEE
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1
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7 E anl | 2MIPE ST EEST [IjISthtlutEIj rau:k]
2 q 240157 EESY
Selecting the hardware

Sekil 2.13 Donanim yapis1

Yukaridaki gibi bir donanim yapis1 “HW Config” programi yardimiyla su sekilde
olusturulur. Ilk olarak katalogdan S7-300 i¢in modiil segilir. Arkasindan 1 nolu satir
isaretlendikten sonra, katalogdan PS basligi altindan verilen Ozelliklere sahip olan gii¢
kaynagi secilir. Arkasindan 2 nolu satir segilir ve CPU-300 baslig1 altindan uygun islemci
tercih edilir. 3 nolu satir1 fiziksel olarak CPU doldurdugundan, burasi bos birakilarak 5
nolu satir secilir. Istenilen modiil “find” yerine yazilarak kolaylikla bulunur ve uygun
dijital giris modiilii tercih edilir. Ayni1 islem diger satirlar i¢in de tekrarlanir.

Proje: Donanim ve diger yapilarin (MPI, Profibus gibi) saklandig: klasor.

Simatic S7-300 station : Uygun donanim yapisinin ve CPU datalarinin saklandigi klasor.
Symbols: Sembolik adresleme i¢in genel sembollerin saklandig veri tablosu.

Sources: Gelistirilen STL, SCL yada GRAPH tabanli program parcaciklarinin kaynak
kodlar1 saklanir.

Blocks: Lojik bloklar (OB, FB, FC, SFB ve SFC), veri bloklari, sistem data bloklar1 ve

degisken tablolar saklanir.
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2.4.5. Step7°de Yapisal Programlama Elemanlan

Y v

— FC p——¥ FB |——— 5FC

S5FB

SFC

FC

Sekil 2.14 Yapisal programlama elemanlarinin organizasyonu

OB: “Organizasyon bloklar1” isletim sistemi tarafindan ¢agrilan bloklardir. Islevlerine gore
cesitli organizasyon bloklar1 mevcuttur. Mesela OB1 ana programin caligtirildigi
organizasyon blokudur. Bunun yaninda OB35 zamana bagli kesmeli ¢alisan organizasyon
blokudur. CPU’nun tipine gore organizasyon bloklarin sayis1 degisebilir.

FC/FB: “Fonksiyon ve Fonksiyon Bloklar1” yapisal programlama mantig1 igerisinde
gelismis bir alt program gibi davranan yapilardir. Kompleks program parcalarini kiiciik,
takip edilebilir yapilara bélmek i¢in kullanilabilir.

SFC/SFB: “Sistem Fonksiyon ve Sistem Fonksiyon Bloklar1” CPU ile birlikte gelen hazir
yapilardir.

DB: “Veri Bloklar” veri saklanmak i¢in kullanilan yapilardir. Ozel ve genel olmak iizere

iki farkl tipt mevcuttur (Sekil 2.14).
2.4.6. Program Bloklarim1 Olusturma

Simatic Manager biinyesinde program pargalarint olusturabilmek icin ilk olarak
“Blocks” klasorii secilir. Klasor segili iken sagda olusan pencerede farenin sag tusunu

tiklama suretiyle yeni bir pencere agilir. Bu pencerede “Insert New Object” altindan

istenilen blok tercih edilir. Proje olusturulmasiyla birlikte standart olarak “Blocks”
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klasoriintin altinda OB1 ana program bloku olusur. Sekil 2.15°de Insert meniisiinden “S7”

bloku secilerek “function” segenegi ile yeni bir fonksiyon olusturulur.

K SIMATIC Manager - faruk

File Edit Insert PLC View Options ‘Window Help
D@ |87 & | & B R | d| |2 35| % 5 E
=% faruk -- C:\Program Files\SiemensiStep..

—,————_e

"_;- faruk el

Chel+alk+ 0

= B SIMATIC 30001) CReREbiE,
- [@ IM151-7 CRU Cut Chrl+s
= Lg ngﬁ:i:iz] Copy Chel+C
(£H Blacks dli i
Delete Deel

Organization Block,

Insert Mew Object

Function Block PLC »
o
Data Block EIIE. .

Compare Blocks, ..

_In_serts RIS t' Dat.a 170 Reference Data b
| Variable Table
e : Print ¢
Renare Fz
Objeck Properties., .. Alk+Return
Special Object Properties b

Sekil 2.15 Blok ¢esitlerinin segimi

2.4.7. Programin Yazilmasi

Olusturulan program blogu tizerine farenin sol tusuna ard arda iki defa basildiginda,
program yazmak icin gelistirilmis olan “LAD, STL, FBD-Programming S7 Blocks”
programi biinyesinde istemis oldugumuz blok acilir (Sekil 2.16). Bir kumanda ya da
kontrol sisteminin ¢ozlimiine iliskin sozel ya da matematiksel kurallarin PLC program
bellegine aktarilmasi, 6zel bir programlama dili ve derleyicisi araciligiyla yapilir. PLC
programlama dilleri, komut ile programlama ve grafiksel programlama olarak iki ana
bagslik altinda toplanabilir. “LAD, STL, FBD-Programming S7 Blocks” da 3 farkli sekilde
program gelistirmek miimkiindiir. Bunlardan ilki komut ile programlama teknigine diger

ikisi ise grafiksel programlama teknigine girer (Eminoglu, 2008).
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Step7 programi ile standart programlama dilleri LAD, STL ve FBD dillerinde
programlar olusturabilir. Ladder programlama dili elektrik miithendisligi alaninda ¢alisanlar
icin, STL programlama dili bilgisayar teknolojileri alaninda c¢alisanlar icin ve FBD
programlama dili devre miihendisligi alaninda c¢alisanlar icin uygundur. OB1 blogunu
acmak i¢in bu blogun iizerine cift tiklanir. Projeyi olustururken OB1 blogu icin hangi
programlama dili secilmis ise o programlama dili ile LAD/STL/FBD programi agilir. Daha
sonra bu programlama dili degistirilebilir. OB1 blogu PLC tarafindan dongiisel olarak

isletilir. PLC, satir satir okuyarak program komutlarini isletir. PLC ilk program satirina

dondiigiinde bir ¢evrim tamamlanmis olur. Bu siireye tarama ¢evrim zamani denilir. Tim

bloklar LAD/STL/FBD dillerinden birine gore programlanir.

S L ADSSTLIFBD - [OB1 -- faruk\SIMATIC 300{1)xM151 -7 CPU]

{3} File Edit Insert PLC Debug Wiew Options SWindow Help | T
NS & IERETE
D i ; & | B s d Temel
A Jmus = 3 -
o= ¢ s
S Cont ent selemanlar kol
H @ Interface A |Narrla e
& @ e i A mmae — | lommex. =
[+-{Z] Comparatar KRR -~
[+-{ag Converter Program kodumum ———
63 et e DSP. 1ice g son
+ DEa bilegenleri Comment :
(&1 Jumps | olemantar
#-z1] Inkeger FORCEoN '
[+-{z7] Floating-point fct,
(5] Move rr.? PP 7 PR
[#-{36 Program conkrol | | —] | £ |
+-{zg] Shift/Rotate
I.t ll:l'l_":I:: Sk ke ik Kull ]V
d fonksiyonlar1| Network 2 : Title:
gisterir
T T Comment -
' Bz Call ot _
F'rl:ugram... ) = Lall gt ¢ r >
Press F1 o get Help. 2 offline Abs £5.2  Mw1

Sekil 2.16 Ladder programin yazilmasi
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2.5. PLCSIM Benzetim Program

PLCSIM programi  ile herhangi bir donanima ihtiya¢ duymadan, PLC
programlarinin benzetimi yapilabilir. S7-300 / S7-400 projeleri test edilerek hatalar
giderilebilir. PLCSIM program araylizii, degiskenleri goriintiilemek ve degistirmek icin
tasarlanmigtir. Bu program ile degisken tablosundaki degerler izlenebilir ve istenirse
degistirilebilir.

SIMATIC Manager programi tizerindeki butonu ile PLCSIM programi agilip
kapatilabilir. PLCSIM S7-300 ve S7-400 projeleri calistirilabilir (Sekil 2.17). Goriintii
objeleri kullanilarak girisler, ¢ikislar, hafiza bolgeleri, akiimiilatorler, zamanlayicilar,
sayicilar, goriintiilenebilir ve degistirilebilir. Goriintii objeleri sembolik adresleri de
destekler. Ger¢gek PLC’de oldugu gibi PLCSIM programinda isletim modu degistirilebilir
(STOP, RUN, RUN-P). Ayrica PLCSIM ile taranmakta olan proje durdurulabilir.

ﬂ.:- 57-PLCSIM - 5imView1
File Edit WYiew Insert PLC Execute Tools Window Help

SH 420 BEw N EEernfaea 288

[~ RUN

CIRUN
STEIF'p 5TOP MRES

Press F1 ko get Help. MPI=2

Sekil 2.17 PLCSIM ana penceresi

2.5.1. Islemci Modlar

RUN-P : Ilslemci calistirlabildigi gibi, program veya program parametreleri
degistirilebilir.
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RUN : lslemci calistirilabilir, program parametreleri degistirilebilir, anak program
degisikligi yapilamaz.

STOP : islemci ¢alistirilmazken, PLCSIM e yeni bir program yiiklenebilir.

Cikislar PLCSIM STOP modunda olsa bile son durumunu korur.

2.5.2. Islemci Gostergeleri

SF : islemcinin sistem hatasi ile karsilastigin1 gosterir.
DP : Dagitilmis I/O ile iletisim durumunu gosterir.
DC : Islemci giiciiniin acik olup olmadigin1 gdsterir.
RUN : islemcinin programi ¢alistirdigii gosterir.
STOP : Islemcinin programi ¢alistirmadiimi gosterir.

2.5.3. Hafiza Bolgeleri

PI : Cevresel giris, islemcideki fiziksel ¢ikisa karsilik gelen bolgedir.

I : Fiziksel girislerin yapilabilecegi bloklar1 temsil eder.

PQ : Cevresel ¢ikis

0] : Fiziksel ve dijital ¢ikislarin durumunun izlenebildigi bloklar1 gosterir.

M : Islemci icinde ayrilmis hafiza bolgeleri olan bitleri temsil eder.

T : Zamanlayicilarin hangi zamanda oldugunun goriilebilecegi ve degistirilebilecegi

bloklar1 gosterir.

C : Sayicilarin durumlarinin izlenebildigi bloklar1 temsil eder

NOT : Herhangi bir fiziksel islemci program ile baglantili ise PLCSIM e erisilemez.
PLCSIM yalnizca bir islemciyi (PLC) ¢aligtirabilir. Ayn1  anda birden fazla PLC

simiilasyonu yapilamaz.

2.5.4. Tarama Ayarlari

Single Scan : Program bir defa isletilir ve ardindan durur. Program taramasi durdugunda

cikislarin durumu degismez. Her defasinda program bir defa ¢alistirilir ve durdurulur.

Continuous Scan : Program siirekli isletilir.
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2.5.5. PLCSIM Meniileri

[3 . “New” PLC meniisii ile yeni bir PLCSIM dosyas1 agilir.

= : “Open” PLC mentiisii ile var olan bir PLCSIM dosyasi agilir.
& : “Save” PLC menisii ile PLCSIM dosyasi kaydedilir.

® . “Cut” meniisii ile PLCSIM penceresindeki yazilar kesilir.

: “Copy” mentisii ile PLCSIM penceresindeki yazilar kopyalanabilir.

[ : “Paste meniisii ile PLCSIM penceresinden kesilen yazilar yapistirilir.

View > Accumulators meniisii ile akiimiilatorler goriintiilenebilir.

View > Block Registers meniisii ile blok yazmaci goriintiilenebilir.

View > Stacks meniisii ile yiginlar goriintiilenebilir.

View > Always On Top meniisii ile PLCSIM penceresi acik olan diger pencerelerin daima
iistiinde yer alir.

Insert > Input Variable meniisii ile girisler goriintiilenebilir.

Insert > Output Variable meniisii ile ¢ikislar goriintiilenebilir.

Insert > Bit Memory mentisii ile M hafizas1 goriintiilenebilir.

Insert > Timer meniisii ile zamanlayicilar goriintiilenebilir ve resetlenebilir.

Insert > Counter meniisii ile sayicilar goriintiilenebilir.

Insert > Generic meniisii ile ¢esitli veriler goriintiilenebilir.

Insert > Vertical Bits meniisii ile ¢esitli veriler dikey olarak goriintiilenebilir.
Execute > Scan Mode > Single Scan meniisii ile programi bir defa ¢alistirilabilir.
Execute > Scan Mode > Continuous Scan meniisii ile program stirekli ¢alistirilabilir.
Execute > Next Scan meniisii ile bir sonraki ¢caligma aktif hale getirilebilir.

Execute > Pause meniisii ile ¢aligsmakta olan program durdurulabilir.

Execute > Reset Timers biitiin zamanlayicilar resetlenebilir.

Tools > Record/Playback calistirilan PLCSIM programi goriintii olarak kaydedilebilir ve
calistirilabilir.

Window > Cascade PLCSIM programinda agilan goriintii pencereleri siralanabilir.

Window > Tile Ordered PLCSIM programinda agilan goriintii pencereleri siralanabilir.
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2.5.6. PLCSIM’in Gerc¢ek Bir S7 PLC’den Farki

STOP moduna alindig1 zaman ¢ikislar son durumunu korur. Gergek bir PLC’de
STOP konumuna alindig1 zaman ¢ikislar durumunu kaybeder. Degistirilen degerler tarama
sonunda degil, hemen isleme alinir. Gergek bir PLC’de, degistirilen degerler tarama
bittikten sonra isleme alinir. PLCSIM’de, islemci bir defa veya siirekli tarama yapmasina
izin verilebilir. Zamanlayicilarin degerleri manuel olarak girilebilir. Tiim zamanlayicilar

veya istenilenler tek tek reset edilebilir. Manuel olarak kesmeler tetiklenebilir.
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3. SCADA SISTEMLERI

3.1. Giris

Gozetleyici Denetim ve Veri Toplama (SCADA: Supervisory Control and Data
Acquistion) ifadesi ilk olarak gii¢ endiistrisinde 1971°de Arcla Energy Resources (AER)
tarafindan ortaya atilmis bir terimdir. “Supervisory Control And Data Acquisition” terimi
ilk olarak PICA (Power Industry Computer Applications) konferansinda 1973’te
yaymlanmistir. AER firmasi tarafindan, Fisher Corporation firmasindan alinan DC2
bilgisayarima ilk SCADA sistemi kurulmustur (Howard, 1988).

SCADA, veri toplama ve merkezden veri gdnderme, analiz yapma ve daha sonra bu
verilerin bir operator ekraninda gosterilmesi islevlerini gerceklestirir. SCADA sistemi saha
ekipmanlarin1 goriintiiler ve ayni zamanda denetler. SCADA sistemleri alarm temellidir.
Bu 6zellik, SCADA sistemini diger sistemlerden ayirt eden en temel 6zelliktir. Bu yiizden
SCADA sistemleri denetlenen sistemin anlik degerlerinin goriintiilenmesi yerine, sahada
meydana gelen herhangi bir istenmeyen durumu merkeze tarih ve saat belirterek rapor
etmesi ve operatorlere gerekli uyarilar iletmesi i¢in kullanilmaktadir.

Saha, cihaz ve cesitli noktalardan elde edilen gercek zamanli bilgiler ile arizanin
isletmenin hangi bolgesinde oldugunun belirlenmesi, ariza bilgisinin énem derecesine
gore filtrelenebilmesi ve Oncelik sirasinin tespit edlmesi, arizanin giderilmesi ile ilgili
yapilan c¢alismalarin operator tarafindan not olarak belirtilebilmesi, ariza ve ariza
thbarlarinin bir ekranda goriintiilenebilmesi veya bir yazicidan alinabilmesi, ariza ile ilgili
tarihsel Ozetin bir sabit diske veya sunucuya kaydedilebilmesi ariza ihbar iglemlerini yerine
getiren bir kontrol sisteminden beklenen 6zelliklerdir (Zecevic, 1998).

Ancak uygulamada dikkat edilmesi gereken 6nemli bir konu, SCADA diizgiin
kurulsa da eger isletim sistemlerinde hatalar yapiliyorsa veya bir takim SCADA’y1
destekleyen st diizey yazilimlar kullanilmiyorsa, tam verim alinamayacagidir.

SCADA sistemi, operatorler icin ileri diizeyde kontrol ve gozetleme O6zellikleri
saglamalidir. Genel olarak bir SCADA sistemi, uygulamada su oOrnek imkanlan

saglayabilir:



e Kullanic1 tarafindan tanimlanmis isletmeye ait parametreler (seviye, sicaklik,
basing, dijital sinyaller, vana ve motor durumlari, sistem durumu vb.) vasitasiyla
isletmenin takibi,

e Regete ekranlar1 vasitasiyla iiretim regetelerinin girilmesi ve isleyen receteler
hakkinda operatoriin bilgilendirilmesi,

e Parametre ekranlar vasitasiyla sistem i¢in gerekli olan limit degerlerin (set-point,
alt ve iist alarm degerleri) girilmesi,

e P, I, D parametrelerinin girilebilmesi ve gdzetlenmesi,

e Isletme degerlerinin tarihsel ve gercek zamanli egilimlerinin tutulmast,

e Anlik ve periyodik raporlarin (iiretim. recete, stok vb.) alinmasi,

e Otomatik calisan sisteme SCADA ekranlarindan yetkilendirilmis kullanicinin
miidahale imkani,

e Alarm ve durumlarin gdsterilmesi ve yaziciya ve/veya veri tabanina kaydedilmesi,

e {leri diizeyde kalite kontrol (6rnegin istatistiksel proses kontrol) destegi,

e Kontrol alt birimlerine, isletme iinitelerine, ¢alisma sahasina ait saha cihaz ve
enstriimanlarina baglanarak gerekli veri alis-verisi saglanir.

SCADA sistemlerinden genelde;

o Sisteme ait elektriksel ve endiistriyel parametrelerin bilgisayardan izlenebilmesi,

e Set edilen degerler i¢in alarm alinabilmesi,

e Istenen degerlerin talep edilen dénemlerle kaydedilebilmesi,

e Grafik degisim izleme ve kaydetme imkanin olmasi,

e Enerji tasarrufuna imkan saglayan veri tabanin bulunmasi,

e Elektrik sarfiyatinin faturalandirilabilmesi,

e Tek bir merkezden diikkan, ofis, grup ve bina bazinda yiik kontroliin yapilabilmesi,

e Oncelik se¢imli yiik atma, yiik alma ve ariza takibinin yapilabilmesi,

e Sistemdeki her noktaya bilgisayardan kumanda imkaninin olmasit beklenir
(Yabanova, 2007).

Modern bir kontrol sisteminin saglanabilmesi i¢in, fonksiyonel ve yapisal
eklemelere imkan verecek modiiler yapiya sahip, esnek bir kontrol sistemi tasarlanmalidir.
Fonksiyonel ve biitiinlesik olarak tasarlanan bir sistem, kontrol edilecek sisteme ait
mantiksal denetim iglevlerini ve igletmenin gézetimini kapsamli bir sekilde gerceklestirir.

Boylece bir isletmenin veya tesisin siirekli isleyisi uyumlu bir sistem 6zelligi kazanir.
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Yapisal biitiinlestirme; sistemin mimari yapisini, yani g¢evre gdzetleme
birimlerinden operatdr istasyonlarina, en kiigiik kontrol birimlerinden merkezi kontrol
odasina kadar tiim sistemi ¢evreleyen bir biitiindjir.

Isletme tesislerinde; saha cihazlari, elektronik kontrol initeleri ve enstriimanlarinin
stirekli olarak kaydettikleri verilerin sistematik bir sekilde denetimlerinin saglanabilmesi
icin, bircok bilgisayar ve operator istasyonlarina ihtiyag duyulur. Bu yiizden isletme
tesislerinde modern kontrol sistemlerinin saglanabilmesi i¢in hizli, gorsel bir SCADA

yazilim programi kullanilmalidir.

3.1.1. SCADA’nin Uygulama Alanlar ve Ustiinliikleri

SCADA sistemi, giinlimiizde birgok Onemli ve yaygin sistemin kontrol ve
gbzetimine altyapr olusturmaktadir. Bunlarin basinda Enerji Dagitim ve Enerji Yonetim
sistemleri gelir. Son zamanlarda SCADA ile elektrik dagitim sistemlerinde, uzak ug
birimlerdeki en ufak ayrintiya hakim olan yerel veya bolgesel uygulamalar yapilmaktadir.
Son yillarda bu sistemin gilivenligi iizerine yaygin arastirmalar da yapilmaktadir. SCADA
sistemleri hatalarin teshisi ve ayirt edilmesi ile bu servislerin onarilmasi, elektrik akimi
veya giicliniin artmasi ile l¢timlerin kontrol edilmesi, jeneratorlerin kontrol edilmesi, fider
devresindeki anahtar konfiglirasyonunun ¢izilmesi, gerilim kontroliiniin ydnetilmesi,
sayaclardaki degerlerin okunarak arsivlenmesi, otomatik generatér kontrolleri ile
yanligliklarin geri besleme ile diizeltilmesi, kesici ve ayricilarin hareket ettirilmesi, gerilim
reglilasyonlarinin izlenmesi, trafo sicaklik sayaglarinin gozlenmesi ve benzeri birgok
islemin gergeklesmesini saglamaktadir. SCADA sisteminin Elektrik Dagitim ve Enerji
iletim yonetimi digsinda iyi bilinen kullanim alanlar1 sunlardir (Telvent, 1999); Demir-
Celik tretimi, dogalgaz dagitimi, petrokimya, su toplama, aritma ve dagitma, trafik
sinyalizasyonu ve akilli binalardir. SCADA sistemi operatorler i¢in ileri diizeyde kontrol
ve gozetleme Ozellikleri ile ad1 gecen uygulamalarda verimlilik, kaliteli ve hizli tiretim gibi

faydalar saglamaktadir.
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3.1.2. Enerji Yonetim Sistemlerinde SCADA

Enerji yonetim sistemleri i¢inde otomasyon uygulamalari oldukc¢a yaygin hale
gelmektedir. Otomasyon sistemi ile kontrol altinda tutulan ve izlenen bir elektrik dagitim
sisteminin tiiketiciye sagladigi en biliylik kazang; mevcut enerjinin  verimli sekilde
kullanilmasi, can ve mal gilivenligi agisindan da riskleri ortadan kaldirmasidir. Yaygin
oldugu i¢in ele alinan enerji yonetim sistemlerinde, otomasyonun iistiinliikleri su sekilde
siralanabilir:

e Otomatik manevralar ile sebeke kesintileri ve kayiplar en aza indirilir.

e Kontrol edilen elektrik dagitim sisteminin enerji sarfiyati kontrol altinda tutulur.

e Otomasyon sistemi ile aninda izlenebildiginden arizaya zaman kaybetmeden
miidahale s6z konusudur.

e Otomasyon sistemi otomatik konumunda daha giivenli ¢alisir.

e Otomasyon sistemleri, insan hatalarini ortadan kaldirdig1 gibi ¢ok az sayida bir
personelle de kontrol altinda tutulabilir.

Sisteme ait parametrelerin anlik degerlerinin izlenebilmesinin yaninda geg¢mise
doniik degerlere de ulasmak miimkiindiir. Bunlar1 rapor halinde alabilme imkéani da
mevcuttur. Boylece tiim tesisin performansi hakkinda bilgi sahibi olunur ve gerekli
tedbirlerin zamaninda alinmasina imkan verir (Bailey ve Wright, 2003). Her otomasyon

uygulamasinin kendine 6zgii yukarida sayilan iistiinliiklere benzer 6zellikleri vardir.

3.1.3. Beton Santrali Dozajlama Sistemlerinde SCADA

Yapilarin en yaygin tasiyicit malzemesi olan betonun, otomasyon sistemiyle hazir

beton bi¢ciminde {tiretildigi takdirde asagida siralanan avantajlar kazanilir:

e Kaliteli beton tiretimi,

e Kontrol imkanlari,

e Standartlara uygunluk,

e Daha az beton artig1,

e (Cimentodan tasarruf,

e Kalip malzemesinden tasarruf,

e Zamandan tasarruf,
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e Biiyiik projelerde hizla ¢alisma imkana,
e (evre temizligi.
Otomasyon avantajlarma bir misal olarak: Tarti hatalarinin bir sonraki tartimda
telafi edilmesi, kum ve agrega neminin agirliktan diisiiriiliip su miktarina eklenmis olarak

sayilmasi gliniimiizde tatbik edilmektedir ve verimi yiikseltir.

3.2. SCADA Sistemlerinin Yapisi ve Kurulumu

SCADA sistemleri modern otomasyon sistemlerinin kontrol ve gézetim amagl iist
yapisini olustururlar. SCADA sistemleri genel yapilari itibari ile bir fabrikanin otomasyon
ihtiyacin1 karsilayabildigi gibi ¢ok genis bir cografi alana yayilmis biiyiik isletmelerin
otomasyonunu da karsilayabilmektedir. Sistemin biiyiik ya da kii¢iik olmasi SCADA
sisteminin genel yapisini ve ana boliimlerini degistirmez.

SCADA sistemleri temel olarak ii¢ ana boliimden olusur. Bu boliimler;

e Merkezi Kontrol Birimi (MTU- Master Terminal Unit)

e Jletisim Sistemi

e Uzak Ug Birim (RTU- Remote Terminal Unit)

SCADA sistemi bilgi toplama, toplanan bilgiyi merkezi bir sisteme tasima, gerekli
analiz ve hesaplamalar1 yapma ve bu bilgileri operatorlerin kullandiklar1 ekranlara tagima
siirecinden olusmaktadir (Howard, 1988). SCADA sistemi saha ekipmanlarin1 veya
tesislerini izlemek i¢in kullanilir, izleme otomatik veya operatorlerden alinan komutlar
yardimiyla yapilir (Boyer, 1999). Giiniimiizde durmadan calismak zorunda kalan tesis ve
istasyonlarin daginik halde bulundugu c¢ok cesitli sanayi ve hizmet sektorlerinde, SCADA
sistemi olarak adlandirilan 6zel gelismis sistemler yayginca kullanilmaktadir (Bin ve dig.

2002).

3.2.1. Kontrol Merkezi
Kontrol Merkezi bilginin bir ortam araciligiyla tasinmasi ve alinmasi ile ilgili

islemleri yiiriten birimin adidir. Gerilim, akim, debi gibi biiylikliiklere ait Ol¢timler

SCADA sisteminde bilgi olarak adlandirilan ve bir ortam araciligiyla aktarimi
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gerceklestirilen bilgiler kullanilan ortam kablo, telefon veya radyo olabilmektedir. Birgok
noktadan eszamanli bilgi alis verisi saglanabilmektedir (Boyer, 1999).

3.2.2. Saha Istasyonu

Saha istasyonlarinda (pompa istasyonlari, su depolari, 6l¢iim noktalar1 ve aritma
tesisleri gibi) sistemin isletilmesi i¢in gerekli dl¢timleri yapan elektronik cihazlar monte
edilmistir. Bu cihazlar yaptiklar1 ol¢timleri iletisim sistemi (SCADA sistemi kontrol
merkezi ile saha istasyonlar1 arasinda kurulu olan haberlesme sistemi) tizerinden kontrol
merkezine ulastirmaktadir. Istasyonlardan elde edilen veriler, istenen siklikta ve
periyotlarda kontrol merkezindeki tarihsel arsiv bilgisayarlarinda saklanabilmekte, hem
geemisteki veriler ve hem de anlik veriler kullanilarak tablo ve grafik halinde rapor

edilmektedir (Boyer, 1999).

3.2.3. Haberlesme Sistemi

Istasyonlarla kontrol merkezi arasinda ve istasyonlarin kendi aralarinda veri
iletisimini saglayan haberlesme sistemi, istasyonlardaki haberlesme cihazlar1 ile kontrol
merkezinde ayni haberlesme protokoliine ait cihazlar arasinda calismaktadir. Bu cihazlar
kiralik hat, cevirmeli baglanti, telsiz, uydu haberlesmesi ve diger veri haberlesmesi

saglayan herhangi bir haberlesme sistemi ile yapilabilmektedir (Boyer, 1999).

3.2.4. SCADA Yazilimi

Sistemde, biitiin islemleri yerine getirebilecek kapsamli bir yazilim kullanilmalidir.
Bu yazilim, sistemin biitiin konfiglirasyon ve tasariminin yapilabildigi, veri yonetimi ile
desteklenen gorsel dgeler ve grafik ara yiizlerinin hazirlanabildigi bir yazilim olmalidir.
Paket programa dayali1 yada miisteriye 6zel programlar mevcuttur.

Yazilim sayesinde degisik protokollere sahip saha ekipmanlari ile haberlesillmekte
ve kontrol saglanmaktadir. Sahayla ilgili tiim kontrollerin SCADA yazilimindan yapilmasi
her zaman i¢in en giivenli yontemdir. Ciinkii WEB tabanli sistemlerden SCADA’nin

kontrol edilmesi her zaman i¢in azda olsa bir gilivenlik riski olusturur. Ancak bununla
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birlikte WEB tabanli yazilimlardan, Karar Destek Sistemleri i¢in veya uzmanlar tarafindan
yapilmas1 gereken analizler i¢in faydalanmak olduk¢a onemlidir. Bu kisimda sadece
okuma yapilacagi i¢in herhangi bir glivenlik problemi yoktur. Sistemden gercek zamanl
veriler WEB tabanli uygulamanin veri tabanina aktarilarak onemli degerlendirmeler
yapilmaktadir (Zecevic, 1998).

Bu sebeple bir SCADA sisteminin en énemli yonii yazilimdir. Bu yazilim sahadaki
RTU, PLC ve IED (Akill1 Elektronik Cihaz) gibi cihazlardan radyo/telsiz aracilig1 ile gelen
bilgilerin islenmesini, arsivlenmesini ve izlenmesini saglamalidir. SCADA sisteminin saha
kismi1 ne kadar iyi olursa olsun, yazilim kismi iyi degilse sistem verimli olmaz ve
calismanin en 6nemli boyutu olan optimizasyon (minimum maliyet - maksimum verim)

saglanamaz.

3.3. SCADA Haberlesme Alt Yapisi

iki tip kablosuz kontrol merkezi tabanli SCADA sistemi bulunmaktadir. Bunlar;
noktadan-noktaya (point to point) ve noktadan-¢cok noktaya (point to multipoint)

konfigiirasyonlaridir (Carr, 2002).

3.3.1. Noktadan-Noktaya Konfigiirasyonu

Noktadan-noktaya konfigiirasyonu en temel merkezi kontrol sistemi seklidir. Bu
konfigiirasyonda veri karsilikli iki istasyon arasinda aktarilmaktadir. Bir istasyon ana
(master) ve digeri uydu (slave) olarak diizenlenebilir (Carr, 2002). Ornek olarak bir su
tanki ile farkli bir yerlesim olan bir pompa istasyonunu gosterebiliriz. Su tanki bosalmaya
basladiginda tanktaki RTU1 (Remote Terminal Unit) pompadaki RTU2’ye komut
gondererek tanka su pompalanmaya bagslanir (Sekil 3.1). Tank doldugunda ise tanktaki
RTUI tekrar pompadaki RTU2’ye “dolu” komutunu gondererek pompanin tanka su

basmasini sonlandirir.
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Sekil 3.1 Noktadan-noktaya konfigiirasyon semast

3.3.2. Noktadan-Cok Noktaya Konfigiirasyonu

Noktadan-cok noktaya konfiglirasyonunda bir¢ok degisik noktalarda bulunan
istasyonlardan biri ana istasyon olarak islevlendirilirken, diger noktalarda bulunan
istasyonlar uydu istasyonu olarak atanir. Ana istasyon genellikle merkezi bir kontrol
noktasinda bulunurken, uydu istasyonlar sahanin ¢esitli yerlerinde bulunur. Her bir uydu

istasyonunun kendisine ait 6zel tek bir adresi ve kimlik numarast bulunur (Sekil 3.2).

>x

=

/ RTU1
— > >k
= ‘\ ey
- = RTU2
>

g | 1]

RTU3

Sekil 3.2. Noktadan-¢ok noktaya konfigiirasyon semasi

Iyi bir SCADA sisteminde de noktadan-noktaya ve noktadan-cok noktaya
konfigiirasyonlar1 gereklidir. Kontrol merkezi istasyonlardan veri toplamakla gorevlidir.
Istasyonlar kontrol gorevini ya kendileri yerel olarak ya da kontrol merkezinden génderilen

komutlarla yerine getirir. Ek olarak noktadan-noktaya konfiglirasyonunda, kullanilabilir
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alt sistem yapilar1 séz konusudur. Ornegin; pompadaki RTU, su deposundaki RTU’dan
aldig1 verilere gore pompay1 agip kapayarak caligmaktadir. Bu sistemde yerel ana (local
master) ve yerel uydu (local slave) RTU tanimlidir. Merkezdeki ana RTU’nun uydusu
baska bir RTU’nun ana RTU’su olabilir. Yani bir RTU’nun uydusu bagska RTU’nun ana
RTU’su olabilmektedir. Bu sekilde i¢ ige kombinasyonlar ile hiyerarsik olarak
yonetilebilen esnek SCADA sistemleri yapilmaktadir.

SCADA sistemleri i¢in her tiirlii haberlesme sistemi kullanilabilmektedir. Burada
onemli olan bir noktadan digerine bilgi sinyalini tasiyacak giivenli ve siirekli bir ortam
olusturmaktir. Sistemde kullanilan bir saha RTU’sunun merkez istasyonu ile

haberlesmesinde gateway ve radyo/telsiz gibi cihazlar da haberlesmeye yardimei olur.

3.3.3. Veri Toplama Ozellikleri

SCADA yazilimi, kullanicilarin belirleyebilecegi ve istediklerinde degistirebilecegi
siklikta RTU’lar1 tarayarak okunan son degerleri otomatik olarak almaktadir. Bunun
yaninda, sistem operatorii istedigi bir istasyon ile ilgili son bilgileri, merkez yaziliminin bu
istasyonu taramasini beklemeden sorarak alabilir. Kontrol merkezi ile RTU’lar arasindaki
veri aligverisi asagidaki sekillerde saglanir:

SCADA sistemindeki sunucu bilgisayarlar calistirildiklart zaman (sistemin ilk
acilis1), SCADA yazilimi RTU’larin tiimiinii tarayarak ol¢iilen tiim degerleri alir.

SCADA yazilim1 RTU’lar belirli periyotlarda diizenli olarak tarar ve bilgi alir. Bu
islem SCADA yazilimi tarafindan otomatik olarak saglanir. Bu bilgi aligveriginde
RTU’larin merkeze en son gonderdikleri degerlerden sadece degisime ugrayanlar alinir.
Degisime ugramayan degerler iletisim ortaminin bos yere mesgul edilmemesi amaciyla
aktarilmazlar. RTU’larin SCADA yazilimi tarafindan hangi siklikta taranacagi tanimlanir.
Operatdriin istedigi herhangi bir RTU’dan, SCADA yazilimi tarafindan bu RTU’nun
taranmasin1 beklemeden bilgi alinabilir. Alarm (6lgiilen degerin O6nceden tanimli sinir
degerlerin disina ¢ikmasi) veya olay (6rnegin bir vananin agilmasi veya kapanmasi) olarak
tanimlanan durumlarin olusmasi durumunda RTU, SCADA yaziliminin kendisini
taramasin1 beklemeden, alarm veya olay bilgisini otomatik olarak kontrol merkezine
bildirir.

SCADA vyazilimi, ¢ok gorevli g¢alisma ortamin1 saglayan bir igletim sistemi

tizerinde, ¢ok gdrevli yapiya uygun olarak ¢alisir. SCADA yazilimi tarafindan RTU’lardan
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6l¢iim sonuglarinin alinmasi, alinan sonuglarin bilgisayar ekranlarinda goriintiilenmesi ve
bilgisayar diskinde saklanmasi, 6l¢lim sonuglarina gore olusabilecek alarm durumlarinin
algilanmas1 ve kullanicilara sunulmasi, toplanan verilerden raporlar iiretilmesi ve
yazicilardan yazdirilmasi, verilecek komutlarin RTU’lara iletilmesi gibi yapilmasi gereken
birden fazla isin birbirini bekletmeden es zamanli olarak yiiriitiilmesi saglanir (Karagor,

2004).

3.4. Ekran Tipleri

SCADA sistemi insan-makine iletisimi saglarken; kontrol sisteminin ve isletmenin
degisik durum ve hallerini, farkli ekran tipleri ile gortintileme imkan1 sunabilir. SCADA
paketi, birka¢ ekrani ayn1 anda izleyebilme imkanini saglamalidir. Trend ve mimik ekran
boyutlar1 ayarlanarak izlenebilmelidir. Ornegin operatdr, siire¢ analog degerlerinin anlik
olanlari1 mimik ekranda izlerken bu degerlerden olusturulan egri de ayni anda trend

ekranindan izleyebilmelidir.

3.4.1. Genel Goriiniim Ekranlar

Bu ekranlarda, nesneler, isletme veya siire¢ boliimlerine bagli olarak gruplar

halinde ekranlara detaya girilmeden genel bir durum olarak goriintiilenir.

3.4.2. isletme Ekranlar

Bu ekranlar, kontrol sistemleri terminolojisinde "mimik" ekranlar olarak
adlandirilir. Timiyle ardisik islemler, 6l¢iim noktalar1 vs. ile tanimlanmis ve belirli
uygulamalara yonelik olarak dinamik noktalarin (motor, vana, 6l¢li noktasi, vb. ) ve ¢alisan
isletme boliimlerinin  durumlarinin  izlendigi ekranlardir. Bu ekranlarda isletmedeki
boliimler sembolik resimlerle gosterildigi gibi, dinamik noktalarin renk degisiklikleri ile

veya hareketlendirerek gosterilmesi miimkiindiir.
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3.4.3. Nesne Ekranlari

Mimik ekranlarda gosterilen dinamik noktalarin ayrintilarinin - gosterildigi
ekranlardir. Vana, sicaklik algilayicilar1 gibi tekil nesneler hakkinda mevcut olan tiim
bilgileri ekrana yansitirlar. Baz1 ekranlar cihaz 6zelliklerini gdsterirken bazilar1 parametre

girmekte kullanilirlar.

3.4.4. Rapor Ekranlan

Isletmeye ait bilgi ve verileri tablolar seklinde gdsteren ekranlardir. isletmenin
belirledigi ve isletme agisindan énemli olan veriler "trendlerde" oldugu gibi, belirlenen bir
veritaban1 formatinda sabit diske veya sisteme bagli bir veri sunucuya (SQL server gibi)
kaydedilirler. Operator bu verileri istedigi anda veya periyodik olarak ekrana, yaziciya ve
sabit diske gonderir. Raporlar, yerel bir yaziciya veya ag iizerindeki baska bir operatoriin
istasyonuna bagli yaziciya gonderilebilir.

SCADA sistemlerinin tiretebilecegi rapor tipleri soyledir:

1. Standart ve 6nceden programlanmis rapor formatlari: haberlesme 6zeti, 6l¢ii 6zeti, aktif
ariza bildirim 06zeti, tarihsel alarm/durum, tiiketim, stok ve iiretim raporlaridir.

2. Otomatik olarak yazilmig, belirli bir duruma, saate veya operatdriin istegine
dayandirilmis raporlar.

3. Sistemin tiim isletmeyle ilgili istatistik rakamlar veya bilgilerine ihtiya¢ duyulan her tip

bilgiyi iceren raporlar.

3.4.5. Egri veya Trend Ekranlar

Bu ekranlarin islevi, herkesce bilinen kalemli yazici veya kartuslu yazicilara
benzemektedir. Her degisken bir kalemle ve her kalem farkli bir renk ile gosterilir. Birden
fazla trend ekrani tanimlanabilir. Trend ekranlarini iki modda izlemek miimkiindiir:
Tarihsel mod: Gegmise doniik kayith verilerin incelenmesini saglar. Sabit diskte veya veri
sunucusuna kaydedilen miktar kadar geriye gidilebilir (1 dakikadan birka¢ aya kadar).
Trend ekraninda sadece isletmenin anlik degerleri degil, ge¢cmise doniik bilgiler de

sunulmaktadir.
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Gercek zamanh mod: Verilerin giincel degerlerinin ekranda izlenmesidir. Ekrandaki alan
belirli bir zaman dilimin kapsar (1 ile 120 dakika gibi). Trend verileri sabit diske veya
SCADA yerel ag1 iizerindeki veri sunucusuna kaydedilirler. Trend verileri, zamana gore;
sicaklik, akis bilgisi gibi analog veriler veya motor i¢n calis-dur, nihayet salterinin
acik-kapali bilgileri vb. dijital veriler olabilir. PLC ile kurulan otomasyon sistemleri
gercek zamanli sistemler olup uzak bir noktada veya bir fabrikada gergeklesen islemleri bir
merkezden goriintiileme ve kontrol etme amagl olarak kullanilir.

Gergek zamanli sistemler; kullanici, insan makine etkilesimi (MMI: Man Machine
Interaction), iletisim ortamlart ve uygulama olmak {izere dort temel bilesenden olusur.
Bunlar;

e Kullanici: Operator, teknisyen, bakim uzmani veya yonetici.

e MMI : Uygulamadan aldig1 verileri, kullanicinin anlayabilecegi rapor, grafik
canlandirma ve ¢esitli uyar1 isaretlerini tireten kisim.

e {letisim Ortamlari: Insan ile makine arasindaki veri alisverisini gerceklestirmek icin
kullanilan ortamlar.

e Uygulama: insan ile makine arasindaki iletisimin hizmet ettigi asil amag¢ olan
uygulamadir (Karagor, 2004). Ger¢ek zamanli sistemlerde sahadan toplanan
veri,degerlendirilmek iizere yonetim birimi, planlama ve denetim birimi, {irlin depolama
birimlerine gonderilir (Cergell, 1997). Ayrica sahadan toplanan veri planlama ve denetim

biriminin isteklerine bagli olarak depolanir.

3.4.6. Recete Ekranlar

Genellikle siire¢ otomasyonunda, isletmeye ve iiretimi yapilan iiriine ait temel bilgi
ve verilerin tablolar seklinde goriintillendigi ekranlardir. Bu ekranlar kullanilarak,
driinlerin tiretimi i¢in gerekli olan parametre (6rnegin: karisim miktarlari, siireleri gibi)
degisiklikleri kolaylikla yapilabilir.

SCADA paket programimin getirdigi imkanla recetelere ait dinamik veriler,
operator istasyonlarinda devamli olarak goriinecek ve yeni bir ekran secilene kadar stirekli
olarak giincellestirilecektir. Ekranlarin, operatoriin ihtiya¢ duydugu bilgilere acilen
ulasabilecegi ve miidahale edebilecegi sekilde organize edilmesi ¢ok Onemlidir. Bu

organizasyon, sistemin gereksinimlerine gore yapilandirilir.
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3.4.7. Ariza ve ihbar Ekranlar:

Stireg ile ilgili aniza ve kritik limitlerin izlendigi ekranlardir. Elektronik kontrol
sistemine ve isletmeye ait durumlar ile makine ve enstriiman bazinda ariza ihbar1 ve sistem
ariza ihbarlar1 arasinda ayrim yapilmasi zorunludur. Isletmeye ait olaylar, isletim
degiskenleri ve hesaplanmis degiskenler islendigi siirece olusan durum degisiklikleridir.
Olaylar siirekli olarak operatdrlere rapor edilir. Isletmeye ait arizalar, operatér ve bakim
elemanlar1 tarafindan degerlendirmeye alindiklarina dair onaylanmasi gerekli olan
durumlardir. Kontrol sistemine ait arizalar, sistemde istenmese de kendiliginden ortaya
¢ikan durum degisiklikleri olup, tamamlanmasi ve onaylanmalar1 zorunludur. Bu arizalar
sisteme ait herhangi bir iinitede veya haberlesme aginda gelisebilir.

Ariza ihbar ve calisma durumlari, RTU’lara haberlesme ag1 ile rapor edilmeli ve
bilgiler kronolojik sirada goriintilenmek tiizere depolanmalidir. Genellikle alarm
mesajlariin, alarm ekraninda c¢ikmasiyla beraber ekranlarda ilgili nesnelerin renkleri
kirmiz1 ile degistirilerek alarm durumu ihbar edilir. Ayn1 zamanda nesne, alarm durumu
gecene kadar veya operator tarafindan onaylanincaya kadar yanip sonmeye devam eder.
Ariza ihbar iglemleri asagidaki imkanlar1 kapsar:

e Saha cihaz ve noktalarindan elde edilen ger¢ek-zamanli arizalar,

e Tarihsel ariza ve ihbar 6zeti,

e Ariza ve ihbar dncelik seviyeleri. (Ornegin: olay, alarm, uyari, kritik seviye gibi)

e Ariza ve ihbarlarin, 6nem sirasina gore (grup) veya isletmenin hangi bolgesinde
olustugu dikkate alinarak filtrelenebilmesi,

e Her ariza icin operatdr veya bakimci tarafindan yapilan bakim ile ilgili not
diisiilebilmesi,

e Aktif tlim ari1za ve ihbar mesajlarinin kagit ¢iktisinin alinmast,

e Sabit diske veya veri sunucusuna kayit edilmesi.

3.5. SCADA Goérevi Yapan Hazir Programlar
Tim diinyada yaygin olarak kullanilan o6nemli firmalarin {retti§i SCADA
programlar1 bulunmaktadir. Bunlara 6rnek olarak LabVIEW, WinCC, ProTool (Siemens),

Process Portal A/Operate IT (ABB), Prism (ACS), ESCA (Alstom), CitectSCADA
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(Citect), iFix 32 (GE Fanuc Automation), Smart Distributed System (Honeywell),
MOSCAD (Motorola), Monarch (Open Systems International OSI) yazilim sistemleri ve
ireticileri gosterilebilir (Koestner, 2007). Bu sistemleri kuran firmalar, artik uzaktan (ag
tizerinden IP ile) kontrol ve giivenlik boyutlarinda uygulamalardan dogan ihtiya¢lar sonucu

hizl1 bir yarisa zorlanmaktadirlar (Eren ve Hatipoglu, 2008).
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4. WINCC SCADA OTOMASYON SIiSTEMi

4.1. Genel Yapi

Bu ¢alismada Siemens sirketine ait bir Scada programi olan WinCC kullanilmistir.
Makine Insan Arabirimi (HMI — Human Machine Interface) olan WinCC, operatoriin
prosesi grafiksel ve sayisal olarak izlemesini ve gerektiginde miidahalesini saglar. Kritik
stireclerde onceden belirlenen degerlerin asilmasi durumunda program alarm ozelligi ile
operatorlii uyarabilmektedir. Ayrica arsivleme 0Ozelligi sayesinde ge¢mise doniik olarak
yapilan iglem ve alinan degerler de veri tabaninda tekrar gzlenebilmektedir. Mevcut veya
arsiv degerlerinin yazici ¢iktisinin alinabilmesi yine programin bir 6zelligidir. Donanim
uyumlulugu konusunda genis yelpazesi sayesinde diger biitiin otomasyon cihazlar ile
sorunsuz haberlesebilmekte ve sisteme kolay entegre edilebilmektedir. WinCC diger
Windows isletim sistemi uygulama programlar ile esnek bir baglantiya sahiptir. Bu sayede
diger programlara veri aktarma alma veya altinda calistirma imkani vermektedir. Internet
Explorer, Word, Excel bunlara sadece birkag Ornektir. WinCC makine bazindaki
otomasyon sistemlerinden siire¢ otomasyonuna kadar c¢ok genis bir alanda
kullanilabilmektedir (Tosuner, 2007).

WinCC endiistriyel uygulamalarda son derece giivenli ve hizli olmasi kullanimini
yayginlagtirmistir. WinCC tabanli otomasyon sisteminin basarilt oldugu baslica kullanim
alanlar1 sunlardir;

e Dogal Gaz ve Petrol Boru Hatlari,

e Demir- Celik Endiistrisi,

e Elektrik Uretim, Iletim ve Dagitim Tesisleri,

e Su Toplama, Aritma ve Dagitim Tesisleri,

e Petrokimya Endiistrisidir.

WinCC bir yada daha fazla server kullanimini1 desteklemektedir. WinCC programinin
baslica fonksiyonlari;

e Her tiirlii prosesi resimlemeye yarayan grafik arabirimi,

e FEkranda gosterilecek mesajlar1 hazirlama, mesaj verme ve verilen mesajlari

arsivleme,



e Sahadan alinan degerleri raporlama ve arsivleme,
e WinCC wuygulama modillerinde kullanilabilen programlama arabirimi,
verilere ve fonksiyonlara erigim,

e Microsoft programlar1 gibi standart arabirimleri kullanma (Yiicel, 2005).

4.2. WinCC Ana Fonksiyon Modiilleri

WinCC Control Center: WinCC sisteminin  yonetildigi ortamdir.  Sistem
icerisindeki editorlere ve modiillere ulagim saglanir.

WinCC Graphics Designer: Siire¢  grafiksel  goriintiilerinin =~ hazirlanmasi
ve proses baglantilari i¢in kullanilir.

Alarm Logging: WinCC mesaj sistemidir. Proses’e ait mesajlar1 hazirlanmasi, ekranda
gosterilmesi, dogrulanmasi ve arsivlenmesi igin kullanilir.

Tag Logging: Olgciilen degerlerin arsivlenmesi ve rapor haline getirilmesi i¢in kullanilir.
Report Designer: Bu editor raporlama islevini gergeklestirir. Giincel yada
arsivlenmis proses degerlerinin ve mesajlarinin raporlanmasi ig¢in kullanilir.

Global Scripts: Bu editér, C komutlarimin yazilimi yada var olan standart
fonksiyonlarin degistirilmesinde ve diizenlenmesinde kullanilir.

Text Library: Mesaj sisteminde birden fazla dilde yapilandirmayr saglamak
tizere kullanilir. Belirli sayida programlama dilene yer verilmistir.

User Administrator: Sistemi kullanacak olan operatorlerin yetkilendirilmesi
i¢in kullanmilir. Her bir kullaniciya sisteme giris ad1 ve sifresi verilir. Bu sayede

kullanicilarin giivenli bir sekilde islem yapmalar1 saglanir (Yiicel, 2005).

4.2.1. Kontrol Merkezi

Sistemin ana kontrol fonksiyonudur. WinCC sisteminde biitiin fonksiyonlarmn
ulagildig1 merkezi birimdir. Control Center’in ana islevleri; genel proje yonetimi (yeni bir
proje olusturmak, isimlendirmek, saklamak, tasimak, kopyalamak, v.b. ), runtime ve
konfigiirasyon arasindaki gecisler, siire¢ taglerinin olusturulmasi, planlandirilmasi,

bilgisayar ve proje 6zelliklerinin belirlenmesi ve projelendirilmis siirecin simiilator yardimi
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ile kontrol edilmesidir (Sekil 4.1). Control Center’da her hangi bir proje olusturmak igin

uzantis1 “mcp” (master control program) olan dosyalar kullanilir.

{." WinCCExplorer - H:\proje\proje.MCP

File Edit ‘iew Tools Help

D& = » % k2

- ﬁ' Mame:
Cormpuker @Cnmputer

+

ﬂ]ﬂ}] Tag Management
"E Skructure kag
-t Graphics Designer
_5_| alarm Logging
JJ Tag Logaging
% Report Designer
ﬁ Global Scripk
E Texk Library

ser Adrminiskrator
s Cross-Reference
& Load Online Changes

ﬂ]}]}]Tag Managerent
E:Structure tag

-Ir Graphics Designer
;'_ﬂ.ﬁ.larm Logging

JJ Tag Logging
%F{epnrt Designer
ﬁGIDbaI Scripk
EText Library
EUSEF Adrminiskrakor
s Cross-Reference
& Load Snline Changes

£

¥

proje), External Tags: 0 License: 26214

Sekil 4.1 WinCC Control Center penceresi

Proje Olusturmak: Sistem c¢alisir vaziyette iken File meniisiinden "New" secildiginde ekrana
bir pencere gelir. Bu pencere sistemin tek yada cok kullanicili ¢alisma igin se¢im

yapilmasini ister. Uygun olan g¢alisma siireci segildikten sonra "OK" tusuna basilir

(Sekil 4.2).

WinCC Explorer

Create a Hew Praject

f* Single-User Project

‘E‘i 7 Multi-User Project

=
B Client Project

% " Open an Existing Project

o1

Cancel

Sekil 4.2 Kullanic1 se¢imi penceresi
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Bu islem yapildiktan sonra yeni bir pencere acilir ve bu pencerede olusturulan
dosyaya isim verilmesi istenir. Dosyaya isim verildikten sonra “mcp” uzantist alir ve
otomatik olarak WinCC projects adi verilen bir klasoriin i¢ine atilir (Sekil 4.3). WinCC
projesinde siirece ait biitiin tagler, resimler, mesajlar ve arsivler Control Center'da eklenir.
Proje isimlendirildikten sonra, proje alt kapsaminda dort ana modiil olusur. Bunlar

Computer, Tag Managment, Data Types ve Editor modiilleridir.

Create a new project

Froject Path
Create
bt
Project Mame: Folder Cemze]
||:|r|:|ie| [CurllserlETempDir]
[proje] Help
Mew Subfolder:
||:|rn:|ie
Y'ou can uge thiz dialog box

ta create a new WinCC )
project. Dirive:

= H: j

‘i !
Press F1 For Help. 0 objeck{s)

[

Sekil 4.3 Yeni proje isimlendirme penceresi

Bilgisayar modiilii: Bu modiil iizerinden dort ayr1 modiile ulasilir. Bunlar; General
Information, Startup, Prameters ve Graphics-Runtime modiilleridir. General
Information, bilgisayarin ismini, bildiren modiildiir. Startup modiilii, projelendirme
kismindan run-time konumuna gecildiginde, hangi WinCC editoriiniin aktif edilecegini
belirtir. Graphics-Runtime ise runtime konumuna gecildiginde ekrana gelecek olan ilk

resim ve resim formatini belirleyen modiildiir.
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Tag Managment modiilii: Tag i¢in; WinCC programi tarafindan kullanilan tiim verilerin
etiket tantmin1 yapalabilir. External ve Internal Tag olmak {izer iki ¢esit tag bulunmaktadir.
Tag Managment modiiliinde standart olarak Internal Tags klasorii bulunmaktadir. Herhangi
bir adresten veri almayan ve sadece WinCC programi tarafindan kullanilan Tag’ler bu
klasor igerisinde olusturulur. Fakat, sahadan veri alma ve gonderme islemleri i¢in External
Tag’lar kullanilmaktadir. Bunun ig¢in programa, bilgisayarla endiistriyel haberlesme
protokolleri iizerinden bagli olan tiim PLC ve Driver’ler gibi otomasyon RTU’larmin
tanitilmasi1 gerekmektedir (Tosuner, 2007). Tagler, projelerde karisiklik olusturmamak igin
Windows'un klasér mantigi ile gruplanirlar. Bunun ig¢in oncelikle Tag Group olusturulur

ve tagler, ilgili grubun igine atilir.

WinCC Sisteminde Kullanillan Veri Tiirleri: WinCC sisteminde kullanilan veri
tirlerinin se¢imi i¢in agilan pencere Sekil 4.4’de gosterilmistir. Bu veri tiirlerinin
aciklamasi ise:

e Binary Tag: Yalmizca iki komutu bulunan degiskenler i¢in kullanilan veri
tirtidiir. Bunlar; var-yok, ¢alistyor-calismiyor gibi komutlardir.

e Unsigned 8-bit Value: 1 byte uzunlugunda isaretsiz sayilara karsilik gelir.

e Unsigned 16-bit Value: 2 byte uzunlugunda isaretsiz sayilara karsilik gelir.

e Unsigned 32-bit Value: 4 byte uzunlugunda isaretsiz sayilara karsilik gelir.

e Signed 8-bit Value: 1 byte uzunlugunda isaretli sayilara karsilik gelir.

e Signed 16-bit Value: 2 byte uzunlugunda isaretli sayilara karsilik gelir.

e Signed 32-bit Value: 3 byte uzunlugunda isaretli sayilara karsilik gelir.

e Floating-Point Number 32-Bit IEEE 754: 4 byte uzunlugunda virgiillii sayilara
karsilik gelir.

e Floating-Point Number 64-Bit IEEE 754: 8 byte uzunlugunda virgiillii sayilara
karsilik gelir.

e Tex Tag 8-bit Character Set: 1 byte uzunlugundaki degiskenler icin kullanilan
veri tliriidir.

e Tex Tag 16-bit Character Set: 2 byte uzunlugundaki karakterin setleri icin
kullanilan veri tlirtidiir.

e Raw Data Type: Bu tarz bir veri tiirii i¢in sinirlama séz kosu degildir.

Boyle bir tag olustugunda "Tag Properties" penceresinde "Lenght"
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boliimii aktif konuma geger.

e Structure Types: Proje olustururken ihtiyaca bagli olarak kisi kendi veri
tipini, bu tiir bir veri sayesinde olusturabilir. Tag'in internal yada external oldugu,
hangi tiir doniisiimiin yapilabilecegi bu pencereden dgrenilebilir.

e Text Reference: Text Library editoriinde hazirlanmig bir satira isaret eden

internal tagler i¢in kullanilan veri tiirtidiir (Yiicel, 2005).

Tag properties LS

General l Limits/Reparting |

Properties of Tags

M arne: |N ewT ag
DataType : |L|nsigneu:| 16-hit value j
Length: Ursigned 16-bit walue -~

Signed 32-bit value

Address: Inzigned 32-bit value
Floating-paoint number 32-bit [EEE 754
Adapt format : Floating-paint mumber 54-bit IEEE 754

T ext tag 8-bit character set
0+ Project-wide updafREEEE RS TN =T T
Faw Data Tepe hal

-

Sekil 4.4 Tag’lerin veri tiirlerinin se¢im penceresi

4.2.2. WinCC Grafik Tasarmmcisi

WinCC sisteminde olusturulan grafik ekranlari, otomasyonu gergeklestirilen siireg
ve siirece ait biitliin elemanlar1 géstermek iizere diizenlenir. PLC’lere sinyal gonderilip,
almabilir. Bu grafikler tizerinde 6l¢iim degerleri gosterilebilir.

Graphics Designer kullanilarak, grafik ekranlari olusturulabilir. Ayn1 zamanda bu
editor Microsoft Windows ¢izim programlarinin biitiin karakteristik 6zelliklerini tasir.
Birden fazla resmi ayni1 anda yapilandirabilir. Olusturulan resimlerin biiytikligi,
ekrana bagli olarak degistirilebilir. Ayn1 zamanda bu editorde, objelerin panoya
kopyalanip tekrar tekrar kullanimi miimkiindiir. Siire¢ten alinan degerleri yada durumlari
gosteren biitiin elemanlar dinamiktir. Bunlar dijital degerler, bar grafikleri, dinamik
metinler ve benzeri elemanlardir. Duruma bagh goriintii ve sekillerdeki degisiklikler,
goriilmeyen statik elemanlardir. Aym1 zamanda Graphics Designer editorii komut

konfigiirasyonunda, statik ve dinamik biitiin objelerin renginde, boyutlarinda,
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pozisyonunda degisiklik yapilabilmesini saglamaktadir. Graphics Designer editoriinde
dijital degerler, ¢ikis gostergesi olarak tanimlandiginda; siire¢ten alinan rakamlar1
gosterir. Girig gostergesi olarak tanimlandiginda ise resim lizerinden dogrudan referans
deger degisimini saglar. Graphics Designer ikonu ¢ift tiklandiginda Graphics Designer ile

beraber bos bir sayfa agilir. Graphics Designer sayfasinda bulunun araglar sekil 4.5°te

goriilmektedir.

f Graphics Designer - [NewPd11]

-|':|- File Edit Wiew Insert Arrange Tools Window Help SO =k e
D@l »| & 5= @8 = AR (R WO e
[ @aral UnicodeM ~| [1 ] T[] ;f:
e Aot e i o e i e o B T e S S ik L D_l.-lr'lal'l'liI: Wizard
mm Create redundant connectior A
Wy | Standartarag = @ 00 AAExit WinCC
W cubugu  Dinamile it WInCE or Windaws
OW D - mched FAE it 'WinCC Runtinne
R e T A Harde b
|:| ."_fRenkpalet - Ardrninu .
oW ~ Siyle Palette
[ {8 Calsma sayhas £ = ] Line Style ~
— | S SRS s B Cotid
— |
2 = Dazhed
Zniom —— el S B Stil paleti = - Dotted
800 L Yalanklaghema e =ex| Dash Dot
= 400 - paleti -=md Dazh Dat Dot
E1DD ............................. 5 Lirne 'weight
__-fg - +- 2 | ine Frd Shle ¥
: o0 | s s S E SS S e Object Palette
;25_ S Dhjep;]éu . R Selection ~
m10:| [ Layerpaled . . .. . . 00 o000 —-l& standard Objects
i e e e R P i s : f Line --
100.000 %
< * || @ Polygon
012 3|/4|/5/6 7 8 9/101112/13/1415 3 | 0-LayerD
For English {United Stakes) 1 [W:206 ¥:255 it 2

Sekil 4.5 Graphics Designer penceresindeki bilesenler
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Grafik Tasarim Meniileri :
Dynamic Wizard: Bu menii, nesnelerin dinamik yapilanmasinda ve atanmasinda sistemin
standart fonksiyonlarin1 kullanildigi kisimdir. Yalnizca fonksiyon tanimlanir. Diger biitiin
islemler Wizard tarafindan bir C komutu yazilarak gerceklestirilir. Ozellikle ekran iizerinde
fonksiyon tuglarinin tanimlanmasinda biiyilik kolaylik saglar. Dynamic Wizard’in resim ile
ilgili fonksiyonlar1 sunlardir;

e Ekrandaki resmi degistirebilme 6zelligi,

e Operatorii yol gostermek amaci ile pencere agma 6zelligi,

e  WinCC sistemi i¢in pop-up pencere agma 6zelligi,

e Sistemde olusacak hatalara kars1 hata mesaj penceresi agma Ozelligi.
Dynamic Wizard’in standart dinamikleri sunlardir;

e Nesneleri ekran lizerinde hareket ettirebilmesi,

e Herhangi bir WORD programindan baska bir WORD programina deger
kopyalayabilmesi,

e Nesnelerin Ozelliklerini dinamiklestirebilmesi,

e Bitleri set/reset edebilmesi.
Dynamic Wizard sistem fonksiyonlarinin sagladigi 6zellikler sunlardir;

e  WinCC’den baska bir programa gecebilme,

e  WinCC’den otomatik olarak ¢ikabilme,

e Windows veya run-time modundan ¢ikabilme,

e Run-Time yazicidan ¢ikis alabilme
Dynamic Wizard’in bir diger dnemli fonksiyonu ise arsiv fonksiyonlaridir. Kullanicilarin
sahip olduklar1 yeni arsiv nesneleri olusturabilmek i¢in "WinCC User Archive" opsiyonu
kullanilir.
Object palette: Graphics Designer editoriinden secilen bu meniide, nesne segme islevi
gerceklestirilir. Secilmek istenilen nesnenin iizerine gelinir ve farenin sol tusuna
basilir. Daha sonra resim tlizerine getirilerek istenilen noktaya yerlestirilir. Bu meniide
li¢ ¢esit nesne vardir. Bunlar; standart nesne, smart nesne ve Windows nesneleridir.
Standart object: Grafik objelerinden ¢izgi, dikdortgen, daire gibi standart objelerdir.
Smart object: Smart obje tiirleri sunlardir:
Application window: Bu nesne, Graphics Designer veya WinCC disinda

yapilandirilan  mesaj  pencereleri, trend pencereleri uygulamalarinin  run

46



time'de ekran iizerinde gosterilecegi yeri belirler.

Picture window: Bu nesne, baska bir ekran referans gosterildigi zaman
kullanilir. Mesela bir projede on adet silo goriilebilir. Ancak bunlarin hepsinin
Ozelliklerini bir seferde gormek miimkiin olmayabilir. Ancak teker teker silolarin
tizerine tiklanildiginda agilan pencerelerle 6zellikler goriiliir.

I/0 field: Giris, ¢ikis yada I/O sahasi olarak kullanilabilen nesnelerdir.

Bar grafigi: Prosesten alinan degerlerin, analog sekilde gosterilmesini
saglayan nesnedir.

Graphics object: Uzantisi “wmf” “emf” “bmp” olan dosyalarin WinCC'ye
tasinmasinda kullanilan nesnelerdir.

Status display: Uzantis1 “wmf” “emf” “bmp” olan dosyalarin grafiklerinden
dinamik goriintiiler olusturmak i¢in kullanilan nesnedir.

Windows nesne: Windows nesne tiirleri sunlardir;

Buton: Bu nesne siire¢ olaylarina miidahale etmek tizere kullanilir.

Check box: Birden fazla  segenegin  bir arada bulundugu islemlerde
kullanilan nesnedir.

Option group: Check Box  nesnesine benzer bir nesnedir. Ancak islem
yapilacak olan seceneklerden sadece birinin sec¢ilmesinde kullanilir.

Slider: Bu nesne prosesteki analog degerlerde ayarlama yapmak i¢in lineer
regiilator olarak kullanilir.

Alignmet palette: Grafik elemanlarinin belirli bir diizen igerisinde yapilandirilmasina
yardimct olur. Ekran iizerindeki birden fazla nesnenin secilmesi ile aktif hale gecer.
Nesneleri saga veya sola yaslama, dikey veya yatay ortalama gibi fonksiyon tuslarina
sahiptir.

Zoom palette: Grafik ekraninin, tasarim modunda biiyiitiilmesi veya kiigiiltiilmesi islevini
gergeklestiren mentidiir.

Standart toolbar ve font palette: Bu menii Windows'un sabit fonksiyonlar1 ile font ve
renk ayarlarini igerir.

Style palette: Bu menii olusturulan nesnelerin gorsel 6zelliklerinin degistirilmesi i¢in
kullanilir.

Color palette: Bu menii hazirlanan proseslerin renklendirilmesi islevlerinde kullanilir.

Birgok renk segenegine sahiptir.
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Layer bar: Istenilen tabakanin aktif hale gelmesini saglayan meniidiir. Bu menu hazirlanan
proses resminin 15 ayr1 tabakaya ayrilmasini ve nesnelerin ayarlanmasini saglar.

Status bar : Ekran iizerinde farenin bulundugu koordinat, klavyede hangi kliklerin agik
oldugunu bildiren durum gosterge meniisiidiir.

Olusturulan proses resim nesnelerinin dinamik yapilmasi : Graphics Designer’da
olusturulan resim nesnelerinin, dinamik hale getirilmesi i¢in 6 adet modiil vardir.
Configuration dialog : Siire¢ resmindeki bir nesne dogrudan bir tag’e baglanacaksa,
veriler ekrandan belirli bir kosul olmaksizin gonderilecek yada alinacaksa, bu modiil

kullanilir. Bir bar grafiginin ¢izilmesi ve bir tag’e baglanmasi, bu modiiliin kullanim ile

gercgeklesir. Bu modiille ilgili agilan pencere Sekil 4.6’da goriilmektedir.

Status Display Configuration

Tag | Prewview

|lpdate |2 % ﬂ
State Bazic Picture Flazh Picture Flazh

]

1 akiz1.bmp akizz. brp b edium

2 akiz2.brap Ma flazhing

Selection af Picture

Makta_K.emf
Maokta_S5.emf
Makta *.emf

|

QK. emf
omega.bmp
pdaon . emf
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Sekil 4.6 Configuration Dialog penceresi

Tag connection (Output): Bu modiil, tag’ler birebir ekranda gdsterilmesi ile internal ve
external tag'lerin dogrudan baglantisinda kullanilir. Bu modiiliin bilgisayar ekraninda

goziiken penceresi Sekil 4.7°de verilmektedir.
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Sekil 4.7 Tag connection penceresi

Dynamic dialog (Output) : Bu modiil, siirecten alinan degerlerin belirli limitlerinde farkl
komutlar tanimlanmasina olanak saglar. Siirecin belirli bir boliimiindeki sicaklik, basing,
debi gibi degerleri alip bu degerlerin ekranda gosterilen farkli alanlarinda degisiklikler

yapilmasina olanak saglar. Dynamic Dialog ile ilgili pencere sekil 4.8’de goriilmektedir.
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Sekil 4.8 Dinamik Dialog penceresi

Direct connection (Input): Bu modiil, nesnelerin biitiin 6zelliklerinin gdsterilmesini saglar.
Bunlar, ekranda gosterilip gosterilmeyecegi, renkleri, pozisyonlar1 gibi 6zelliklerdir.
Nesneler birbirilerine ve tag’lere burada baglanir. Direct Connection penceresi Sekil

4.9’da verilmistir.
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Sekil 4.9 Direct Connection penceresi

ANSI C fonksiyonlari : Bu modiil, C dilinde yazilmig fonksiyonlarla nesneleri dinamik

hale getirmek icin kullanilir. Bu islevi gerceklestiren biitiin modiillerin yaptig1 islemler

WinCC’nin C programu ile gergeklestirilir.

Pop-up pencerelerinin hazirlanmasi: Bu modiil, grafik ekranlar1 hazirlanirken, operatore

yol gosterme ya da ayrintili bilgi verme amagli pencereler olusturmak i¢in kullanilir.

4.2.3. Alarm Olusumu

Mesaj sistemi: WinCC sisteminde bu editdr, mesajlar i¢in kullanilir. Iletisim yolu ile

alinan sinyaller, calisma durumlari, hatalar ve alarmlar ekranda mesaj formatinda
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gosterilirler. Bu mesajlar arsivlenir, rapor edilir ve operator tarafindan alinir. Bu sebeple
mesajlar, mesaj siniflari olusturularak yapilandirilir.

Mesaj penceresi: Mesaj penceresine ait Ozelliklerin belirlendigi mesaj moduliidiir. Bu
modiile bir baska ulasim yolu “Message Window Wizard” yardimci programidir.
Pencere bigimine verilen isim, se¢ilen mesaj satiri, parametreler ile status bar ve tool bar

fonksiyonlarindan hangisinin aktif olacagi bu modiil yardimi ile degistirilebilir.

4.2.4. Etiket Olusumu

Bu editor, PLC aracilig: ile ol¢iilen degerlerin WinCC sisteminde grafik ve

tablolar halinde gdsterilmesi islemlerinde kullanilir.

4.2.5. Rapor Tasarimcisi

Raporlar: Raporlamay1 gerceklestirmek icin Reports modiilii tizerinden farenin sag tusu
ile pop-up meniisii a¢ilir. Bu meniiden “Add/Remove...” secilirse “Assigning Report
Parameters” penceresi agilir. Buradan iki tiir raporlama se¢mek miimkiindiir. Bunlar;
“Message Sequence Report Active” ve “Archive Report Active” raporlama cesitleridir.

Egri ekranlari: Sistemde kisa veya uzun donem arsivlemeden alinan degerlerin ekranda
trend egriler halinde gosterimi miimkiindiir. Bunun i¢in Graphics Designer editoriinde
proses resmi iizerinde bir application window olusturulur. Olusturulan bu pencere Tag
Logging editoriine baglanir. Prosesten alinan degerlerin egriler halinde, belirli bir
formatta ekrana yanstilmast “trend window template” modiiliinde belirlenir. Aym
zamanda hangi tag'den egri alinacagi, X ve Y koordinatlarinin ne sekilde

kullanilacagi, verilerin hangi formatta ekrana yansitilacagi yine bu modiille belirlenir.

4.2.6. Genel Diizen
Bu editor, WinCC sistemi icerisinde C komut ve fonksiyonlarinin genel ismidir.

Global Script ekraninda C dili ile yazilmis baglanti bilesenlerine bir 6rnek Sekil 4.10°da

gosterilmistir.
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# Global Script VBS - [dene.MCP; (Project Module) Module1.bmo] [= |[B][X]

File Edit “iew Paste Extras ‘Window Help = | B
a8 3 ==H S . < K2
=i =240 80 Bt RBlloee| B
=153 - :
i - CS= "DRIVER={S0QL SERVER}:SERVEER=USER} ~
=l Project Mod Set SOL=CreateCbhbiject ("adodb.connectio:
[ Modulet.b Set R3=CreateChject ("adodb.recordset”
[+ @ Maodulez.E Sql.Dpen cS
|3 Madule3.t Dim sorgu
3] Maduled.t sorgu="select * from densme"
BE3.0PEN sorgu,sdgl,5,3
rs.addnew
BE3.Fields ("noo™)=HMIFuntime. Tags ("HO™
BE3.Fields ("numm™)=HMIRuntine.Tags ("RE
BE3.Fields ("izim™)=HMIRuntine.Tags ("i=
BE3.Fields ("iogregal™)=HMIRuntine.Tags |
BE3.Fields ("iogregaz ") =HHMIRuntine. Tags |
BE3.Fields ("iogregas ™) =HHMIRuntine.Tags |
BE3.Fields ("iogrega4™)=HHMIRuntine. Tags |
BE3.Fields ("Cimentol™)=HMIRuntime.Tags
BE3.Fields ("Cimentos ")=HMIRuntime.Tags
BE3.Fields ("Eatki")=HMIRuntime.Tags ("k
2 5 BE3.Fields ("Zu")=HHIRuntime.Tags ("sukl =
" 3 | >

Sekil 4.10 Global Script ekrant

4.2.7. Kiitiiphane

WinCC sisteminde birden ¢ok lisan kullanimini saglayan editordiir. Ozellikle gok
uluslu sirketlerde; alarm, mesaj ve ekran {izerindeki bilgilere birden ¢ok lisanda erisim
saglanmalidir. Options meniisiinden “Add language” secildigi takdirde “Select Language”
penceresi acilir. Bu pencereden kullanilmak istenilen lisan yada lisanlar segilir ve WinCC

sistemi tarafindan secilen lisan kabul edilir (Yiicel, 2005).
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4.2.8. Yonetici

WinCC sisteminde kullanicilara belirli dlgiide yetki vermek i¢in kullanilan
editordiir. Birden fazla kullanicinin oldugu sistemlerde, sifreler kullanarak operatori
yetkilendirir. Bu editorde yeni kullanic1 veya grup ismi eklemek miimkiindiir. Bunun
icin Add User komutu secilir. Bu komut yeni eklenecek kullanicinin hangi isim ve sifre
ile sisteme dahil olacagini "Establish New User" penceresi ile sorgular. Bu pencerede
kullanict adi1 (Login), sifre (password) ve yine sifre (Verify password) girilmesi istenir.

Boylelikle sistem giivenliginin yeni kullanici adi ile sifrelenmesi saglanir (Yiicel, 2005).
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5. BETON SANTRALINDE DOZAJLAMA OTOMASYONU

5.1. Hazir Beton Teknolojisi

Beton, bir yapt malzemesi olup ¢imento, agrega, su ve gerektiginde katki
maddelerinin uygun oranlarda ve homojen olarak karistirilmasi ile elde edilir. Baslangicta
plastik kivamli olup, zamanla ¢imentonun hidratasyonu nedeniyle katilasip sertlesir (TS-
1247, 1984).

Geleneksel beton, santiyede veya sokak aralarinda kontrolsiiz sekilde; ¢imento,
kum, ¢akil ve suyun goz karariyla bir araya getirilerek, insan giiciiyle karistirilmasindan
olusur. Bu sartlarda yapilan betonun laboratuarlarda test edilmesi olanak disidir.
Dolayisiyla hem cevreye zarar vermekte hem de kontrolsiiz ve tehlikeli sekilde yapilarda
kullanilmaktadir (Ozsdylev, 1992).

Hazir beton ise bilesenleri beton santralinde, bilgisayar kontroliiyle, istenilen
oranlarda bir araya getirilerek, mikserde karistirilir ve tiiketiciye “taze beton” olarak teslim
edilir. Malzemelerin oranlandig1 bu tiir sistemlere genel olarak dozajlama sistemi denilir.

Temel yap1 malzemesi olarak kullanimi giderek yayginlasan hazir betonun, yapisal
Ozellikleri de siirekli gelistirilmekte, liniversitelerde ve tesis laboratuarlarinda bu konuda
yeni c¢alismalar yapilmaktadir. Yiksek nitelikli ¢imentolar, yeni gelistirilen kimyasal
katkilar, bilgisayar teknolojisindeki geligsmeler, transmikserler ve beton pompalar1 gibi
yiiksek kapasiteli ara¢ iiretimi vb unsurlar, hazir beton endiistrisinin ilerlemesini

hizlandirarak, daha modern yapilarin meydana getirilmesini miimkiin kilmaktadir.

5.2. Hazir Beton Bilesenleri

Betonu olusturan hammaddeler agrega ( ince ve kaba ), su, ¢imento, kimyasal ve
mineral katkilardir. Bilesen malzemeler, betonun dayanikliligint olumsuz etkilemiyecek ve
betonda kullanim amacina uygun olmalidir. Beton mutlak hacim olarak, %75 oraninda
agrega, %10 oraninda ¢imento ve %15 oraninda sudan olusur.

Agrega: Beton agregasi, beton veya har¢ yapiminda ¢imento ve su karisimindan olusan

baglayict malzeme ile birlikte bir araya getirilen, organik olmayan, dogal veya yapay



malzemenin genellikle 100 mm’yi asmayan (hatta yap1 betonlarinda ¢ogu zaman 63 mm'yi
geemeyen) biylikliiklerdeki kirilmamis veya kirilmis tanelerin olusturdugu bir yigindir.
Ornegin; kum, ¢akil, kirmatas, yiiksek firin ciirufu, pismis kil, agregas1 (Akman, 1987).
Cimento: Cimento, ana hammaddeleri kalkerle kil olan ve mineral pargalarini (kum, ¢akil,
tugla, briket. vs. ) yapistirmada kullanilan bir malzemedir. Cimentonun bu yapistirma
0zelligini yerine getirebilmesi i¢cin mutlaka suya ihtiya¢ vardir. Cimento, su ile reaksiyona
girerek sertlesen bir baglayicidir. Cimento bir¢ok beton karisiminda hacimce en kiigiik yeri
isgal eden bilesendir; ancak beton bilesenleri i¢inde en 6nemlisidir.

Karma suyu: Beton karisim suyu konusunda ii¢ hususun dikkate alinmasi gerekir.
Bunlardan ilki suyun kalitesidir. Su, sehir sebeke suyu gibi iyi olmalidir. Su kirli ise
iretilecek betonun priz siiresi, dayanim kazanma hizi, rengi ve uzun siirede dayanikliligi
gibi Ozellikleri iizerinde etkileri olacaktir. Ikinci husus taze beton hacmindeki suyun
miktaridir. Bu, bir metre kiip betonda litre olarak ifade edilebilir. Su miktari, elde
edilebilecek karisimin islenebilmesini biiyiik 6l¢iide etkiler. Ugiincii husus karisimdaki su
miktarinin ayn1 zamanda su/¢cimento orani olarak ifade edilebilmesidir. Giiniimiizde bu
oran agirlik esasina gore ve ondalikli kesir olarak yazilir. Su/Cimento orani: 0,37-0,40
arasida olmasi gerekmektedir.

Beton iiretiminde kullanilan su, ¢cimentonun hidratasyonunu saglar. Taneleri 1slatir
ve betonun islenme kabiliyetini artirir. Betonun mukavemeti, optimum su miktari
kullanildiginda maksimum olur. Bu miktardan sapilirsa sekil 5.1°de goriildiigii gibi
mukavemet diiser. Ancak burada tehlikeli sapma, optimum miktardan az su kullanilmasidir
Tablo 5.1°de gosterilmistir. Ciinkii taze betonu yerlestirme zorlugundan dolay1, bosluklarin

boyutu artar (Postacioglu,1987).

Tablo 5.1 Su ile beton mukavemeti iligkisi

Su Mukavemet
Ilukavemet. fc
-% 10 -% 10
-% 20 -% 60

+% 20 -% 30

+% 30 -% 50

optitatmn a1

+% 100 | -% 80

Sekil 5.1 Su-dayanim iliskisi
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Beton katki maddeleri: Beton karisimini olusturmakta kullanilan ¢imento, agrega ve su
gibi temel malzemeleri karigtirma isleminden hemen Once veya karistirma islemi
esnasinda, beton Kkaristminin igerisine katilan malzemeye beton katki maddesi
denilmektedir. Beton katki maddeleri, betonun bazi 6zelliklerini degistirerek performansini
artirabilmekte veya betonun daha ekonomik olmasini saglayabilmek ic¢in kullanilmaktadir.
Beton katki maddeleri dort ana grup altinda toplanir. Giiniimiizde, beton 6zelliklerinde
saglanan iyilestirmelerden dolay1 betonun vazgecilmez bilesenlerinden biri haline gelen
kimyasal katkilar, betonun karistirma ve yerlestirme siirelerindeki sinirlamalarda, olumsuz
hava kosullarinda, yerlestirme sirasindaki problemlerde, pompalanabilir, yiiksek dayanimli
beton iiretiminde etkin bir rol oynarlar. Kimyasal katki maddeleri, ¢imento ile etkileserek
fiziksel, kimyasal, ya da fizikokimyasal bir reaksiyona girip betonun 6zelliklerini
degistirirler (Yildirim, 2007).

Agirhik algilayicr (Loadcell): En basit tanimi ile loadcell, {izerine uygulanan fiziksel
kuvveti elektriksel diren¢ ve gerilimde degisim olarak yansitan sistemlerdir. Yay elemani
tizerine bir fiziksel kuvvet uygulandiginda bu bir deformasyona sebep olur. Yay
elemaninda meydana gelen bu deformasyon, wheatstone kopriisii lizerinden bir elektrik
sinyali olarak elde edilir. Elde edilen bu sinyal mikroislemci tabanli bir gostergede

islenerek, kuvvet yada agirlik bilgisi olarak gosterilir.

5.3. Proses Isleyisinin Kisaca Anlatimi

Sisteme start verilince, agrega silolarindan istenilen kum miktar: alinarak tasiyici
bandlara aktarilir. Bu sirada ¢imento silolarindan sirasiyla istenilen miktar ¢imento ¢esitleri
aliarak bekleme bunkerine aktarilir. Agrega silolar1 bosaltima basladig1 ayni sirada su ve
katki silolarindan istenilen miktar alim yapilir. Agrega silolarindan tart1 bandina oradan da
yikleme bandina aktarilan kum c¢esitleri agrega bekleme bunkerine geldigi zaman
beklemede olan diger malzemeler ile birlikte miksere bosaltilir. Mikserde istenilen siirede
karisim yapilarak bosaltim yapilir. Beton olusumunda takip edilen siire¢ kisaca sekil 5.2°de

gosterilmistir.
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BASLA

v

Cimentol regete
miktariin
alinmasi

v

Cimento?2 regete
miktarinin
alinmasi

A 4

v

v

Agregal recete
miktarimin
alinmasi

Su regete
miktarimin
alinmasi

Katki regete
miktarinin
alinmasi

v

Agrega? recete
miktariin
alinmasi

v

Agrega3 recete
miktariin
alinmasi

v

Agrega4 recete
miktarimin

alinmasi

A 4

Bunkerlerde
biriken
maddelerin
miksere
bosaltilmasi

v

Mikserden
bosaltim
yapilmasi
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5.4. “SQL Server Service Manager” Veri Tabani

SQL ile WinCC baglantisin1 saglamak i¢in serverden “USER\WINCC” secilerek

Start konumona getirilir. Bu durum Sekil 5.3°te gosterilmistir.

#0 SQL Server Service Manager E| |§|rg|

Server

Services: | SOL Server j

Refrezsh services. . |

u Stop

v Auto-start service when 05 starts

Funning - SWUSERWIMCEC - MSSALServer

Sekil 5.3 SQL’in start konumuna getirildigi pencere

SQL’de verileri kaydetmek ve yeni degerler yazabilmek i¢in bir veri taban1 agilir.
Bu veri tabaninda “tables” ikonuna gelerek “new table” segilir ve yeni bir tablo olusturulur.
Bu tablonun da hangi degerleri icerecegi ve bu degerlerin veri ¢esiti segilir. Sekil 5.4’te bu

durumla ilgili pencere verilmistir.
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'm SQL Server Enterprise N

[% File  Action  Yiew Tools

¢ - Bm 4 &

[ Consale

El Microsoft SOL Servers

=

[

El--ﬁ SOL Server Group
% USER\SQLEXPRES

Foot

USERWINCC (Wi
=[] Databases
; CC_dene_|
CC_dene_|
iz J:uru:ujeil
t CC_proje
-k FaRLK
265 Diagrd
=] Tableq
" Views

Rules

- [=] Defaul

5,_,, User [
User O
SR S

Table Properties - deneme

General |
ﬁ M arme: deneme Permizzions. .
Cwner: dbo
Create date: 17.06.2009 15:12:09
Filegroup: FRIMARY
R oz 26
Colurnnz:
Key 1D Mame Data Type | Sizel.. Nullz | Defauld ~
FLIMAra ik 4 » ;
iinm rvarchar 10 i
Agregal ik 4 i
Agrega? ink 4 W
Agregal ik 4 » N
Agregad it 4 v §
Cimental ik 4 i v
< | >
k. I Cancel Spply Help

Sekil 5.4 Tablo veri degerleri penceresi
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5.5. WinCC Ekraninda Kullanilan Sembollerin A¢iklamasi

= WinCC-Runtime -

. | tasiyici hand ol sale startiztap | mikser | mantel | otormtk i

el KARILAIA QTOMATIK | MANUEL |

Sekil 5.5 WinCC Run-Time ¢aligma penceresi
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Sekil 5.5’teki birimlerin numara sirasina gore agiklamalar1 asagidaki gibidir.
Karsilama: Recete degerlerinin girildigi sayfay: agar.
Otomatik: Otomatik kumandanin yapildig1 sayfay acar.
Manuel: Manuel kumandanin yapildig1 sayfayi acar.
1. Regete no: Istenilen beton standardina gore diizenlenmis veri tabanindaki regete
numarasinin girilecegi yerdir.
. Isim: Cagrilan numarali kisinin isminin geldigi yer ve aktif kullaniciy1 gsterir.
. Karisim i¢in alinmasi gereken miktarlarin gosterildigi kisim

. Karisim i¢in ger¢eklesen miktarlar

2

3

4

5. Agrega bunkerleri

6. Tart1 band1

7. Yiikleme band1

8. Agrega bekleme bunkeri
9. Cimento silolar1
10. Cimento bekleme bunkeri

11. Mikser

12. Su silosu

13. Katki silosu

14. Mikserin hedef ¢alisma miktar1 : Yapilacak olan tiretimin kac batch (dizi) seklinde
yapilacaginin gosterildigi boliimdiir.

15. Kontrol paneli

Start: Prosesi baslatma butonu

Tastyict bandi: Yiikleme bandi da denir, malzemeyi bunkere tagimayi saglar.

Start/stop : Bazi gerekli sartlar1 goz ardi ederek, ani ¢alistirmayr butonu ve acil bir
durumda prosesin islevini durdurmay1 saglayan butondur..

Mikser : Mikseri ¢alistirma butonu

Manuel : Siirecin kullanict ile bizzat kumanda edilmesini saglamak i¢in kullanilan
kumanda sistemini aktif hale getirir.

Otomatik : Siirecin otomatik calismasini aktif hale getirir.

Reset : Alinan degerleri sifir yapma komutudur.
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Otomatik ve manuel sayfalar1 birbirinin ayni sekilde olup manuelde kumanda
malzemelerin yanindaki on, on-off gibi butonlarla kumanda edilir. Otomatikte ise kontrol
panalindeki butonlarla kumanda saglanir.

Sekil 5.6 a) Mikser nesnesi, b) Silo nesnesi

Sekil 5.6 a’nin agiklamasi:

1. Manuelde mikserin kapaginin haraketini durdurur.

2. Yesil yanarak mikserin yiliksiiz olarak c¢alistigini  bildirir. Kirmizi yaniyorsa
calismadigini gosterir.

3. Mikserin alt kapaginin ag¢ilmasini saglayan butondur.

4. Mikserin calismasini  baslatmak ic¢in kullanilan manuel butondur. Yesil yaniyorsa
calistigin1 yanmiyorsa caligmadigini gosterir.

5. Yesil yanarak mikserin alt kapaginin agildigini gosterir.

6. Mikseri gorsel olarak gosterdigimiz semboldiir.

7. Mikserin alt kapaginin kapanmasini saglayan butondur.

8. Yesil yanarak mikserin ¢alismasinin durdugunu ifade eder.

9. Yesil yanarak mikserin alt kapaginin kapandigini gosterir.

Sekil 5.6 b’nin agiklamasi:

1. Silolara malzeme alindigin1 yesil renkte yanarak gosterir.

2. Manuel kumanda ile malzeme alimini baslatir, Manuel sistemimizde yari1 otomatik
oldugu i¢in sadece butona bir an basilmasi istenilen regete miktarini silonun igine
alinmasini saglar.

3. Silonun kapaginin (on-off) konum degistirmesini saglar.

4. Silonun i¢cindeki malzemenin mikserin i¢ine bosalmaya basladigini ifade eder.

5. Siloya ne kadar (kg) malzeme alindigin1 gosterir.
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usteri Adi
Agregal miktari
Agreda? miktar
Agregad miktari
Agregad miktari

imento?1 miktari

U miktari

poregal miktaii |
poregazmikan |
paregad mikdar |
poregad miktai |

atki miktari

Sekil 5.7 Uretim yapilacak beton miktarlarinin recete ekrani

Miisterinin istedigi betonunun karisiminda kullanilacak malzemelerin miktarlarini girmek
ve bu miktarlar lizerinde degisiklik yapmak i¢in karsilama penceresi Sekil 5.7°de
gosterilmistir. Bu ekrandaki tuslarin iglevleri ise:

Call: Girilen no degerini iiretim kayitlar1 arasinda arama yapip ekrana ¢agirmayi saglar.
Save: Ekrana girilen degerleri iiretim listesine ekler. Listeye eklendigini SQL Server
Enterprise Manager’in tables ikonunun igindeki isimlendirilen dosyadan Sekil 5.8’de

goriilebilir.

i Data in Table ‘Table1® in *FARUK’ on "USER\WINCC®

agregaZ |agregad |agregad |cimentol

cimenko:s isinn no

a50 Foo 200 240 150 120 460 Al 125693

285 S]] 450 300 350 100 350  ahmet 362595

456 125 63 147 2585 210 742 mehmet  658966]
>

Sekil 5.8 SQL’de kaydedilen ve gagirilabilen regete listesi
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WinCC programi baglatildifi zaman run-time icindeki programi calistirir ve ekrana

Sekil 5.9’daki pencere gelir.

| KARSILAMA | OTOMATIK |

Sekil 5.9 Otomatik run-time agilan pencere

KARSILAMA |
: Listeye yeni recete bilgileri eklemek i¢in kullanilir. “KARSILAMA”

butonuna fare ile tiklandiginda “karsilama” adl1 yeni bir pencere agilacaktir.

: Siirecin kullanici tarafindan sistemin akisini elle ile kumanda etmek i¢in

hazirlanmis “Graphics Designer” sayfasina gecisi saglar.

OTOMATI |
: Siirecin kullanici tarafindan sistemin akisini otomatik kumanda etmek

i¢in hazirlanmis “Graphics Designer” sayfasina gecisi saglar.

Sekil 5.10 Agrega silolar1
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AGREGA silolart ana ekranin sol tarfinda bulunmaktadir. Dort adet AGREGA
silosu bulunmaktadir (Sekil 5.10). Silo i¢inde kullanilan malzemeler arasinda kum, dogal

kum, 0-3 kum, 7-15 kirma ve tas tozu gibi se¢enekler bulunmaktadir.

Sekil 5.11 Cimento silolar1

Cimento silolar1 ana ekranin sag {ist tarafinda bulunmaktadir. Iki adet ¢imento
silosu bulunmaktadir. Sekil 5.11’de ON butonlar1 manuel olarak ¢imento helozonunu
calistirmasini saglar. Yar1 otomatik sistem oldugundan istenen miktar ¢imento bekleme
bunkerine alindiginda helezon durur. Manuel olarak “Reset” butonu ile degerler sifirlanir.
Siire Tanimlari:

Tartim Bandi Bosaltma Siiresi : Agrega bunkerlerinin i¢indeki malzemeyi bosaltip
bandin durmasindan sonra, aktarma bandinin iizerindeki yiikiin bosalma siiresi, bandin
boyuna bagl olarak ayarlanir.

Yiikleme Bandi1 Bosaltma Siiresi : Tartim bandindan gelen agregalar, agrega bekleme
bunkerine tasinmasinda gecen siire de bandin uzunluguna gére ayarlanir.

Ara Bunker Bosaltma Siiresi : Ara bunker kapaginin agilmasindan sonra, i¢indeki malin
bosaldigr siiredir.

Agrega, Cimento, Su, Katki Tartim Sonu Bekleme Siireleri : Tartim sonucu bekleme

stireleri, tartim bittikten sonra mikserin i¢ine bosalmasi i¢in gecen siiredir.
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Mikser Karistirma Siiresi : Mikser kazani igerisinde malzemenin karistirilacagr siiredir.
Mikser Kapak Siiresi (Mikser kapagmin acik kalaca@: siire) : Mikser igerisindeki

malzemeyi bosaltana kadar gecen siiredir.

5.6. Beton Santrali

PLC programi SCADA ekranindan kontrol edilir ve baglatilir. Proses’in islevinin
akis diyagrami1 EK-1’deki sirastyla anlatilacak olursa:

Start butonuna basilarak stirecin ilk adimi atilir. Siireci ¢alistirmak i¢in mikserin ve
yiikkleme bandinin yiikliiyken kalkinip fazla zorlanmamasi ve fazla akim ¢ekmemesi igin,
onceden bosta calistirilmast gerekmektedir. Bundan dolay1 sistemde devamli olarak
calistirilmasini saglamak i¢in ilk basta mikser ve ylikleme bandina start verilir.

Kullanilacak olan recete degerleri ekrana gelmesi i¢in regete nosu girilir ve call
butonuna basilarak SQL’den veri degerleri ekrana cagrilir. Yeni veri degerleri, yani
kullanict bilgisi ve agrega, ¢imento miktarlari yeni girilecekse, SCADA ekranindaki
karsilama butonuna basilarak recete degerleri girilir “save” butonuna basilarak yeni
degerler kaydedilir.

Mikser her cevrim sonunda 1 m® beton irettigi i¢in, kag m’ beton iiretilecekse,
hedef miktar girilerek sistemin manuel yada otomatik calisma se¢imi yapilir. Sistem hedef
miktar1 iiretene kadar ¢cevrim tekrarlanir.

Elazig’da 2009 yilinda kurulmus, Endost’un isletim sistemiyle ¢alisan Murat Beton
liretim santiyesinden alinan degerler 6rnek recete degerleri olarak gosterecek olursa;

910 kg Agrega-1, 475 kg Agrega-2, 440 kg Agrega-3, 620 kg Agrega-4 malzemeleri kendi
bunkerlerinden tartim bandina dokiiliir.

Herhangi bir bunkerden malzeme alinmazsa, diger bunkere gegcilir. Tartim
bandindaki loadcell araciligiyla, istenilen miktar dokiildiigli zaman, agrega bunkerine
kapatma sinyali gonderilerek kapak kapatilir.

Pratikte loadcell ile oOlglilen malzeme miktarlart i¢in, bu tezdeki benzetim
calismasinda, silolardan belirli doluluk orani i¢in belirli bir dokiilme orani kabul edilmistir.
Bu oranlara gore silodan dokiilen malzeme miktari siireyle orantili olarak ayarlanmistir. Bu
oran i¢in 100 kg/sn olarak ortalama bir deger se¢ilmistir. Dolayisiyla agrega-1: 9,1 sn,
agrega-2: 4,75 sn, agrega-3: 4,4 sn, agrega-4: 6,2 sn’de tartim bunkerine bosalir. Tartim
bandi her agrega miktarin1 toplayarak SCADA ekranina yansitir. Eger tarttim bandi
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haraketli olsaydi, tartim bandina takili loadcell giivenli tartim yapamazdi. Tartim bandi
tartim bittikten sonra biitlin agrega silolarinin kapaklar1 kapali oldugu durumda harakete
gecer. Her hangi bir agrega silosu kapagi acik olursa tartim bandi harakete gecemez.

Tartim band1 harakete gegerek iizerindeki malzemeyi ylikleme bandina aktarirken
yikleme bandi, haraketli oldugu igin tartim bandinin calistigi siire boyunca gelen
malzemeyi bekleme bunkerine aktarir. Sisteme start verildigi sirada ¢imento-1 silosu,
istenen 345 kg almak i¢in helezonu calistirir, helezon 3,45 sn ¢alistiktan sonra ¢imento-1
helozonu durur ve ¢imento-2 helezonu calisir. Helezon ¢imento-2 silosundan 300 kg almak
icin calistirtlir, 3 sn sonra helezon durarak ¢imento malzeme miktarlar1 bekleme
bunkerinde beklemeye alinir.

Katki pompasi, 100 kg katki miktari ile 1 sn siireyle ¢alistirilir. istenilen malzeme
miktar1 alindiginda katki pompasi durdurulur. 1,45 sn siireyle 145 kg su depolanir.

Diger tim malzeme miktarlar1 hazir konuma geldigi zaman ise, calisir durumda
olan mikserin icerisine malzemeler bosaltilir ve mikserin aldii malzeme degerleri
resetlenerek sifirlanir. Mikser ayarlanan siire igerisinde karistirma yaptiktan sonra alt
kapagi acgilir ve beton dokiilerek kapak kapatilir. Kapak kapatildiktan sonra mikser
bosaltim hedef miktar1 1 m’ azaltilir. Kalan hedef miktar sifirdan biiyiikse siire¢ tekrar

tekrar eder, sifirsa siire¢ sona erer.

5.7. Beton Santralinin PLC Programi

Gergek bir dozajlama sisteminde agirlik algilayicisi loadcell ile istenen miktara
gore gerceklesen malzeme alim miktar Olgiilmektedir. Bu c¢alismada benzetim amaciyla,
malzeme miktariin siireyle dogru orantili olarak silolardan diizgiin bir sekilde bosalacagi
esas alinmistir. Her silonun belirli bir doluluk oraninda birim zamanda ddkiilen malzeme
miktarlart 100 kg/sn olarak kabul edilmistir. Bu PLC programinda kullanilan sembollerin
aciklamasi EK-2’de bildirilmistir.
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Sekil 5.12 PLC programinin ¢alismasi igin gerekli olan sartlar

Prosesin c¢alismasi i¢in baz1 sartlar vardir. Sekil 5.12°de goriildigi gibi
Network 1’de “Start” butonuna basildigi zaman ON sinyali gelir ve bu sinyalden sonra
start butonu 1 olur, enerjilenir ve daha sonra Network 3 deki “DEVAM” kontag: start
butonuna basilmakla set edilir.

Miksere malzeme girmeden bosta calismaya baslamasi gerekmektedir. Clinkii miksere
malzeme girdikten sonra ilk kalkinma momenti ¢ok yliksek olacagindan malzeme
girmeden calismaya baslamasi gerekir. Bu amagla SCADA ekranindaki mikser butonuna
basilarak Network 3°deki MIKSER B aktif olur ve mikser calismaya baslar.

Yine ilk kalkinma aninda yiikleme bandinin bosta calismasi gerekir. Ciinkii iizerine

malzeme bosaltildiktan sonra kalkis momenti yliksek olacagindan dolay1 yiikleme bandinin
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da bosta galigmasi istenir. SCADA ekranindan yilikleme bandinin butonuna basilarak M
8.5 aktif olur ve yiikleme band1 ¢alisir. Daha sonra manuel yada otomatik caligsmasi igin
secim yapilir. Genellikle sistem otomatik c¢alistirildigi i¢in bu kisimda otomatik ¢alismadan

bahsedilecektir.
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Sekil 5.13 Prosesin kag m’ iiretim yapacagimn belirlenmesi

PLC’de tiim yazilimlarda OB1 ortak sayfadir. Diger fonksiyon bloklar1 bu sayfaya yazilir
ve diger bloklarin ¢agrildigi ana sayfadir. Sekil 5.13’de network 4’de batch SCADA
ekraninda girilen degere gore degisiklik gosterir. Mikser 1 m® oldugu icin kag m® beton
olustulacaksa o kadar mikserin bosaltim yapmasini saglamak i¢in SCADA ekranina

yazilan sayiya gore mikserin bosaltimini1 saymaktadir. Batch ifadesine SCADA ekraninda
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yazilan deger atanir ve Network 4’de batch degeri sifirdan biiyilk oldugu siirece
Network 5’te batchsay (M 12.0) sinyali aktif oldugu i¢in otomatik ¢alismay1 iceren FC22
fonksiyon blogunun tekrar ¢alismasi saglanir. Ve her mikser bosaltim yaptiginda girilen
say1 degeri 1 deger azalma gosterecektir. Ne zaman batch sifira esit olursa batchsay enerjisi
kesilir ve kontaklar1 konum degistirerek batchsay pasif olur ve FC22 bloku da pasif
duruma geger.

FC17, FC18, FC19, FC20 fonksiyon bloklar1 Agregalar i¢in girilen miktara gore
zamanin belirlenmesini saglayan modiiller vardir. Ornegin; 800 kg miktar i¢in 8 sn bir
bosaltim siiresince kapaklarini agik birakacaktir. Bu fonksiyon bloklari ayn1 mantik iizerine

calistig1 i¢in, sadece FC17 blogunu izah edecek olursak:
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Sekil 5.14 Girilen veri degerinin zamana ¢evrilmesi
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Sekil 5.14°de Network 1’de MW780 Agregal blok’una SQL’den gelen miktar degeridir.

MW780’in ondalikli kismi varsa ondalikli degerden kurtarip tam bir zaman degerinin belli

olmasi i¢in Network 1 de Multiply Real fonksiyon blok’u ile 10 ile carpilip Network 2’de

#TEMPO’a siire olarak atanmistir. Ciinkii #TEMPO’1n veri degeri saniye cinsindendir.

Yalniz PLC programi zamani S5time veri degerinden kabul ettigi icin Network 3’te FC40

fonksiyon blok’u ile istenilen zaman degeri SStime tliriinden elde edilerek #TEMP1’e

atanir.

Netymork 4 : Title:

Comment :
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Sekil 5.15 Move veri tagima fonksiyonu

Network 4’de #TEPM1 degeri

MOVE tasima fonksiyonu ile MW90’a word

olarak kullanilmak iizere atanir, Sekil 5.15°te gosterilmistir.
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Sekil 5.16 Agrega silolarinin kapaginin ¢aligmasi

Otomatik calismaya basladiginda Network 1’de Agregal silosu hemen kapagini
acmak i¢in T20 zaman rolesi kontag iizerinden baglar ve FC17 den gelen MW90 word
verisi lizerinden ayarlanan zamandan sonra, T20 zaman rolesi ayarlanan siire sonuna kadar
Agregal silosundan istenilen kum miktar1 bosaltildiktan sonra kapagini kapayarak yani
T20 zaman rolesinin kontaklarin1 degistirerek, Network 3’de Agrega2 silosunun T20 ve

T21 lizerinden kapagin1 agmasini saglar(Sekil 5.16).
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Sekil 5.17°de Network 4’de T21’de FC18 den gelen MW92 word veri degerindeki
zamani, calisma siiresini belirler ve istenen zamanin sonunda T21 zaman rolesi

kontaklariin konumunu degistirerek Agrega3 silosuna gegisi saglar.
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Sekil 5.17 Agrega3 silosunun kapak durumu

FC22 sistemin otomatik ¢alisma blok’udur. Bu blok da yukarida bahsettigimiz gibi girilen
miktarin zamana c¢evrilmesinden gelen deger FC22 blok’unda islenerek sistemin ¢aligmasi
devam eder. Bu dozajlama sisteminde bir gilizel noktada vardir ki; agrega silolari
miktarlar1 bosaltmaya basladiklari anda ¢imento, katki, su silolarida start alirlar ve istenilen
miktarlart silolarma doldurulur. Ve agregalarin agrega bekleme bunkerine gelmesi
beklenir. Agrega, bekleme bunkerine geldiginde Network 26°’da T24 kontag: aktif olur ve

T270 zaman rolesi 10 sn iginde malzemeleri ¢alisan mikserin i¢ine doker (Sekil 5.18).
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Sekil 5.18 Malzemelerin miksere bosalmasi
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6. SONUCLAR

Bu ¢alismada PLC ve SCADA sistemlerinin yapilari ve gesitleri incelenmistir. Bir
beton santralindeki dozajlama sistemi otomasyonunun uygulamasi c¢alisma sahasinda
incelenmis ve gorsel olarak bir benzetimi yapilmistir.

Endiistriyel otomasyon sistemlerinin temel elemanlar1t PLC’lerdir. SCADA sistemi
genellikle endiistride genis alana yayilmis bir kumanda sisteminin gorsel olarak izlenmesi,
manuel yada otomatik kumanda edilmesi ve elde edilen verilerin kayit edilmesinde baslica
rol oynamaktadir. PLC’ler, SCADA sistemleri ile veri izleme ve kaydetme alanlarinda
birlikte ¢alisirlar.

Bu tez c¢alismasinda beton santralinin PLC programi yazilmistir. PLC ¢esidi olarak
S7-300 kullanilmistir. S7-300 pratikte ¢cok yaygin ve gelismis bir PLC ¢esididir. Beton
santrali dozajlama sisteminin takip ettigi akis diyagrami pratikteki sisteme uygun bir
sekilde sunulmustur. Fiziksel bir PLC kullanilmamistir. Yapilan PLC programi, PLCSIM
benzetim programi ile g¢aligtirllmistir. SCADA ekran1 ve komutlart Siemens WinCC
yazilimi ile yapilmistir. WinCC ileri diizeyde bir SCADA yazilimidir. Sistem calisirken
cesitli degerleri degistirilerek PLC programu ile etkilesimin sonuglart SCADA ekranindan
aninda goriilmektedir.

SCADA ekranmin 6zellikleri 6n plana getirilerek uygulamay: yakin takipe almak
miimkiin olmustur. Otomatik ¢alisan sisteme SCADA ekranlarindan yetkilendirilmis
kullanicinin  miidahale imkéni, saglanmistir. Parametre degerlerinin girilmesi ve
gozetlenmesi saglanmistir. Herhangi bir ariza durumu SCADA ekraninda gosterilmis ve
miidahele imkani sunulmustur. Pratikte SCADA ekraninda goéziiken hata SCADA
ekranindan miidahelesi miimkiin degilse saha alanina gidilip gerekli diizeltmeye yapmak
gerekmektedir. Mesela yiikleme bandi raymmdan kaydiysa caligma sahasi alaninda
miidahele edilmelidir.

Dozajlama sisteminde bu kumanda sisteminin kontrolii i¢in PLC ve SCADA
programlar1 detayli bir sekilde anlatilmistir. Calismanin amaci endiistride en verimli ve

kapasiteli bir iretimi saglamaktir. Sisteminin kontrolii i¢in yazilan PLC programiyla



WinCC, SCADA programinda farkli uyarilarla sistemin akisi kontrol edilebilmekte ve

farkli cins malzemenin zamaninda sisteme dahil olmasi Oonem arz etmektedir.

SCADA sisteminin sagladigi gorsel ekran sayesinde proses daha iyi analiz
edilmekte ve genis bir alana yayilan endiistride ekrandan islemin daha iyi takip edildigi
gorilmiistiir. Bu sayede hata olusumunda aninda tespit ve miidahele imkanini gliniimiiz
teknolojisine sunmugtur. SCADA sisteminin bizlere kazandirdifi en onemli faydalar
icerisinde sayilan hizli ve aninda hatanin tesbiti verimi saglamakta baslica unsurlar
arasinda yer aldigi gosterilmistir. Bu sayede sistemin talebe hizli ve verimli bir sekilde
cevap vermesi saglanmstir.

Endost otomasyon sisteminde pratikte cok hizli olmas1 ve hatalarinin ¢ok az olmasi
tercih edilmesinde baslica rol oynamaktadir. Ornegin her tartimda olusan hatalar1 sonraki
tarttma ekleyerek telafi edilecek sekilde malzeme alimi yapilabilmektedir. Tartim
esnasinda dara alinarak daha saglikli 6l¢iim yapilmaktadir.

Diger bir 6rnek ise, endiistrideki ¢alismalarda alinan kum miktarindaki nem miktari
Ol¢iilerek, nem miktar1 kadar eklenen su miktar1 hanesine yazilarak daha az miktarda su
alimi1 saglanabilmektedir. Kumdaki nem miktar1 kadar kum eksik oldugu i¢in nem miktar1
kadar kum alinarak tam verimli bir iiretimde ilerleme saglanabilmektedir.

WinCC SCADA programi sayesinde isletme degerlerinin tarihsel ve gergek
zamanl egilimlerinin tutulmasi saglanmistir. Parametrelerin girilebilmesi ve gozetlenmesi
gosterilmistir. Ornegin farkli standartlarda beton igin regeteler girilebilmektedir. Otomatik
calisan sisteme SCADA ekranlarindan yetkilendirilmis kullanicinin miidahale imkam
sunulmustur. Alarm ve durumlarin gosterilmesi SQL veri tabanina kaydedilmesi
saglanmstir.

Mekanik sistem daha fazla gelistirilerek sahaya inmek gerektiren bir hata karsisinda
SCADA ekranindan hatanin giderilmesi saglanabilir yada sahaya inmek gerektiren bir hata

karsisinda degerleri resetleyip siire¢ bastan baglanmasi saglanabilir.
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EK-2

Beton santralinin PLC programinda kullanilan semboller ve a¢iklamasi

SEMBOL ADRES VERI | ACIKLAMA
CESITI
AGREGA K3 M 1.6 BOOL | Agrega3 silosunun kapak durumunu bildirir.
AGREGA 1 M 1.0 BOOL | Agregal silosunun kapagini agma butonu
AGREGA 2 M 1.3 BOOL | Agrega?2 silosunun kapagini agma butonu
AGREGA 4 M 1.7 BOOL | Agrega4 silosunun kapagini agma butonu
AGREGA K1 M 1.1 BOOL | Agregal silosunun kapak durumunu bildirir.
AGREGA K 2 M 1.4 BOOL | Agrega? silosunun kapak durumunu bildirir.
AGREGA K 4 M 2.0 BOOL | Agrega4 silosunun kapak durumunu bildirir.
AGREGA M 31 BOOL | Agregalarin biriktigi bunkerin kapaginin
TANK durumunu degistirmeyi ifade eder.
AGREGA M 35 BOOL | Agregalarin  biriktigi ~ bunkerin  kapak
TANK K durumunu gosterir.
BANT M 0.1 BOOL | Agregalar1 agrega burkerine tasir.
BANT BUTON | M 2.2 BOOL | Bant1 hareket ettirme butonu.
AGREGA 3 M 1.5 BOOL | Agrega3 silosunun kapagini agma butonu
CIMBTIP 1 M 2.3 BOOL | Cimentol silosunun kapagini agma butonu.
CIM B TIP 2 M 2.4 BOOL | Cimento2 silosunun kapagini agma butonu.
CIM TANK M 32 BOOL | Cimentolarin biriktigi tankin kapagini agma
butonu.
CIM TANK K M 82 BOOL | Cimentolarin  biriktigi tankin kapaginin
durumunu gosterir.
CIMTIP 1 M 3.6 BOOL | Cimentol silosunun kapaginin durumunu
gosterir.
CIM TIP 2 M 3.7 BOOL | Cimento2 silosunun kapaginin durumunu
gosterir.
DEVAM M 06 BOOL | Sistemin start ve stop konumunu bildirir.
KATKI M 3.0 BOOL | Katkinin katkin silosuna dolma durumunu
gosterir
KATKIBUTON |M 27 BOOL | Katki silosuna katkiyr doldurma butonu.
katki tank k M 6.4 BOOL | Katki silosunun kapaginin durumunu bildirir.
katki tank on off | M 6.6 BOOL | Katki silosunun kapagini agma butonu.
MAN M 0.7 BOOL | Manuel konumunu bildirir
MANUAL FC 4 FC 4 | Manuel fonksiyon blokunu ifade eder.
MANUEL M 05 BOOL | Manuel konumuna gegirme butonu
MIKSER M 4.0 BOOL | Mikserin ¢alisir durumunu gosterir.
MIKSER B M 0.2 BOOL | Mikseri ¢alistirma butonu.
mikser k dur M 5.7 BOOL | Mikser bosaltim kapagini durdurma butonu.
mikser k off M 5.6 BOOL | Mikser bosaltim kapagini kapama butonu
mikser k on M 55 BOOL | Mikser bosaltim kapagini agma butonu.
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MIKSER M 47 BOOL | Mikser bosaltim kapaginin acik oldugu

KAPAK bildirir.

MIKSER M 5.0 BOOL | Mikser kapaginin kapali oldugunu gosterir.

KAPAK K

batch MW 10 |INT

batchsay M 12.0 | BOOL

mikser kapak [ M 6.2 BOOL | Mikser  bosaltim kapagmin c¢aligmasinin

stop durdugunu gosterir.

OTOMATIK M 0.3 BOOL | Sistemin ¢aligmasini otomatik konuma gegme
butonu.

OTO M 04 BOOL | Sistemin c¢aligmasint  otomatik konumda
oldugunu bildirir.

START M 5.1 BOOL | Sistemin ¢alismasini baslatma butonu.

STOP M 5.2 BOOL | Sistemin ¢aligmasini durdurma butonu.

SU M 26 BOOL | Su silosunun durumunu gosterir.

SU BUTON M 2.5 BOOL | Su silosunu doldurma butonu.

SU TANK M 33 BOOL | Su silosunun kapagini agma butonu.

su tank k M 63 BOOL | Su silosunun kapaginin durumunu gosterir.

su tank on off M 65 BOOL

tarti banti M 8.3 BOOL

tarti banti butonu | M 8.4 BOOL

TIM_S5TI FC 40 FC IEC Time to S5 Time

40

yiikleme bandi M 86 BOOL | Malzemeleri tasiyarak bekleme bunkerine
aktarir

Yikleme band | M 8.5 BOOL

butonu
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