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OZET
YUKSEK LiSANS TEZI

TANK OTOMASYON SISTEMINDE PLC VE SCADA DIZAYNI VE
PERFORMANS ANALIZi

Yasemin YALCIN

Konya Teknik Universitesi
Lisansiistii Egitim Enstitiisii
Elektrik-Elektronik Miihendisligi Anabilim Dah

Damisman: Do¢.Dr. Seyfettin Sinan GULTEKIN
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Jiiri
Dog.Dr. Seyfettin Sinan GULTEKIN
Diger Uyenin Unvani Ad1 SOYADI
Diger Uyenin Unvan1 Adi SOYADI

Otomasyon endiistriyel alanda, yonetimde ve bilisim sektoriinde gerceklestirilen islerde insan
vasitasiyla gerceklestirilen islemlerin otomatik olarak yapilmasini saglamaktadir. Bir baska deyisle
otomasyon, yapimi gerekli olan bir iste insan ve makinenin gorev paylasimi yapmasidir. Bu tanimin
kapsamini daraltacak olursak otomasyon, mekanik, elektronik ve bilgisayar tabanli sistemleri kullanarak
iretimin gerceklestirilmesi ve kontrol edilmesi demektir.

Endiistriyel otomasyonda temel amag, iiretimde harcanan insan giiciinii en aza indirmektedir.
Bununla beraber, insan hatalarinin azaltilmasi ve iiretimdeki verimliligin en iist seviyelere ¢ikarilmasi da
amaclanmaktadir. Tiim bunlarin sonucunda {iretim ortaminda gereksinimi bulunan insani ihtiyaglar
ortadan kaldirilmig olup tiretim hiz1 da artirilmig olur.

Bu tezde genel olarak otomasyon sistemlerinin dizayn seklinden, tank otomasyon sisteminin tiim
yapim detaylarindan, bu tarz sistemlerin neden kullanildigindan ve faydalarindan, endiistriyel saha
uygulamalarindan, otomasyon pano dizaynindan, Simatic manager ve Wincc programlarinin endiistride
nasil kullanilacagindan, saha ve PLC ekipmanlarinin se¢im detaylarindan, yapilan sistemin efektif olarak
kullanilarak ge¢miste insan hatalarina bagl isleyisinin degismesinden, sistemin performans analizinden,
arsiv ve TAG yonetimi ile toplam iiretken bakim onarim faaliyetlerine sagladigi katkidan bahsedilmistir.

Anahtar Kelimeler: Otomasyon, PLC, SCADA, Simatic, Tank otomasyon sistemi, WinCC
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Automation involves the automated work of human beings in industry, management and IT
operations. In other words, automation is the sharing of tasks between man and machine. If we narrow the
scope of the definition a little bit, automation is the realization and control of manufacturing using
mechanical, electronic and computer-based systems.

The main purpose of industrial automation is to minimize the manpower to be spent during the
production process. However, it is also aimed to reduce human errors and maximize product efficiency.
As a result of this, production needs are increased by eliminating the human needs that are needed in the
working environment.

In this thesis, the design of automation systems in general, all the construction details of the tank
automation system, why such systems are used and benefits, industrial field applications, automation
panel design, how to use Sematic manager and Wincc programs in the industry, selection of field and
PLC equipment, details of the system In the past, it has been used effectively to change the functioning of
human error due to human errors, performance analysis of the system, archive and TAG management and
total productive maintenance and repair activities have been mentioned.

Keywords: Automation, PLC, SCADA, Sematic, Tank automation system, WinCC
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1 GIRIS

Gilintimiizde SCADA’nin kullanim alanlar1 biiylik bir hizla artmaktadir. Bu sayede
otomasyon sistemleri fabrikanin beyni konumuna gelmistir. Bununla beraber ¢ok c¢esitli
markalarin SCADA sistemleri ortaya ¢ikmistir. Tank otomasyon sistemlerinde pompalar,
vanalar, seviye switchleri, loadceller ve karistiricilar ana ekipmanlar olarak yer almaktadir.
Yapilan bu otomasyon sistemi ile insan inisiyatifinden bagimsiz otomatik kontrol saglanarak

verimli ve gilivenli bir iiretim yapilmaktadir.

Sekil 1. Otomasyon iiriinleri

#

.:

e

Sekil 2.0tomasyon panosu i¢ yapisi

Otomasyon panolar1 sistemi komple kontrol edebilmek maksadiyla kullanilan tiim

ekipmanlara yakin bir bolgeye konumlandirilir (Sekil 2). Otomasyon projeleri giiniimiizde



cok tercih edilen proses kontrol sekilleridir. Glinlimiizde pek c¢ok cihazin kontrolii

elektromekanik hatta elektronik ortamda yapilmaktadir.

1.1 Tezin Amaci

Elektromekanik sistemlerde bakim ve isletim maliyetinin yiiksek olmasi, bu
sistemlerin mekanik kisimlarinin iptal edilmesine ve elektronik olarak kontroliin artmasina
sebep olmustur. Cihazlarin standart islem yapar olmasindansa siirekli yeni ihtiyaglara cevap
verir halde olmasi bir zorunluluk halini almistir. Onceleri PID kontrolorler (Sekil 3 ve Sekil
4) tercih edilirken glinlimiizde daha kompleks cihazlar 6ne ¢ikmistir.

Her bir cihaza farkli kontrol birimleri eklemek yerine tek bir kontrol birimiyle bu
islemleri kontrol etmek; cihazlarin boyutu ve fonksiyonelligi agisindan 6nem kazanmustir. Bu
baglamda sayisal islem yapan mikro islemcili sistemler 6n planda olmustur.

Bu sistemlerden endiistride en ¢ok kullanilanlar1 programlanabilir kontrol cihazlaridir.
PLC olarak adlandirilan bu cihazlarin kullanim alani olduk¢a yaygindir. Ve gelecekte de
vazgegilmez olacagi kesindir. PLC’lerin kurulmasi ve programlanmast igin bu konuda yetkin

bir miihendise ihtiyag gittikce artmaktadir.

Sekil 3. PID kontrolor

l Giirdiltiiler
\ Kontroldr

PID crkigr proses degiskeni
KONTROLOR —P PROCESS s

Setpoint (SP)

process: iglem, proses

Olgiilen proses
degiskeni

SENSOR

ll
-

Sekil 4.PID Kontrolor Sistemi



1.2 Tezin Onemi

Endiistriyel otomasyon sistemlerinin gelismesinde, PLC kullanim1 her gecen giin

artmaktadir. Otomasyon sistemleri minimal boyuttaki iiretim biriminin amaca uygun

calismasini diizenledigi gibi, tiim tiretim sistemleri arasinda bilgi iletimi olanagi saglayarak

da ist diizeyde yonetim igin gerekli veri tabanini olusturulur. SCADA ise sistemlerinin

kontrol edilmesinde PLC’ler ile birlikte ¢aligarak sistemin bilgisayar iizerinden kontroliinii ve

izlenmesini saglamak amaciyla kullanilir. Bu ¢alismada Cikolata Fabrikas1 Hamur Hazirlama

Sistemi Tank Otomasyonu yapilmis olup, SCADA sistemi olarak WinCC ve PLC olarak

SIMATIC S7 300 kullanilmistir. Kurulan sistem sayesinde tesis manuel isletilmekten

kurtulmus olup komple otomatik hale getirilmistir.

121

1.2.2

Sistemin Gergeklestirilmesi

Bu sistemin gergeklestirilmesi ile

Yiiksek kalitede ¢ikolata tiretilmesi,

Cikolatanin tiretilme siirecini uzaktan kontrolii,

Belirlenmis olan referanslara gore iiretim asamalari,

Olgiim sonuglarmin detayl olarak kaydedilmesi,

Olusan arizalarin kisa zamanda tespit edilmesi ve arizaya miidahale edilebilmesi,
Sisteme bakim ile servis kolaylig1 saglamasi,

Sahada karsilasilan zorluklarin ortadan kalkmasi gibi sorunlar engellenmis olacaktir.

Otomasyon Sisteminden Beklenenler

Otomasyon sisteminden beklenenler sunlardir;

Sisteme ait tim parametrelerin PC’ den izlenebilmesi,

Uriin bazina enerji maliyetini minimuma gekilmesi,

Merkezi otomasyon sistemlerine sahip yiik kontrolii saglanmasi,
Arnza oldugunda kolaylikla takip edilip bulunmasin,

Tiim noktanin PC’den kumanda edilebilir olmasi gerekmektedir.



1.2.3

PLC Yazilimindan Beklenenler
Hizli ve kullanimi1 kolay uygulama tasarimi saglamasi,
Aktif grafik ¢izim toollarina sahip olmasi,
Cizim kiitiiphanesindekilerin gelismis olmasi,
Alarm yOnetiminin olmast,

Gelismis rapor sunabilmesi istenmektedir.

Otomasyon Sisteminin Boliimleri

Otomasyon esas olarak dort boliimden olusur.
Kullanici ara yiizii

Veri {letisim Sistemi

Ana Terminal Birimi(Master Terminal Unit)

Uzak Terminal Birimi (Remote Terminal Unit)

m HMI (Human Makine interface)

@A Ana Bilgisavar

Nelw orks

Kontroller

Kontrol |PLC

— R
Sl
e &

Havalandima Rile

Saha Cihazlan

Sekil 5. Otomasyon sisteminin bolimleri




2 KAYNAK ARASTIRMASI

2.1 Cift Cidarh Reaktor Tank Sicakhik Kontrol Ornegi

PID Yonteminin PLC’ de Yazilarak Gergeklemesi: Cift Cidarli Reaktor Tank Sicaklik
Kontrolii Ornegi” isimli Yiiksek Lisans Tezinde; Son yillarda endiistriyel uygulamalarda
sikca kullanilmaya baglanilan PID denetleyicilerin yapisi, tasarimi ve uygulamasinin ele
alindig1 bu calismada bir ¢ift cidarli (ceketli) reaktor tank 1sitma sisteminin PLC tabaninda
PID yontemiyle kontrolii yapilmistir. Bu calismada oOncelikle temel kontrol sistemleri
hakkinda bilgi verilmistir. Kullanilan c¢esitli denetleyicilerin yapilari tanitilmig, bunlarin
sistem karakteristiklerine etkileri anlatilmistir. Bir c¢ift cidarli reaktér tank sisteminin
dogrusallastirilmis transfer fonksiyonu elde edilerek PID ile kontrol edilmistir. PID
katsayilarinin belirlenmesinde Cohen - Coon, Ziegler - Nichols gibi ayar yontemleri

kullanilmistir.

2.2 Cay Fabrikas1 SCADA Otomasyonu

“Cay Fabrikasi SCADA Otomasyonu” isimli lisans bitirme projesinde; Schneider
Electric’e ait Vijeo Citect SCADA ara yiizii ile Cay Fabrikasi Otomasyonu gerg¢eklenmistir.
Cay fabrikalarinda kontrol edilecek bir¢cok birim oldugu belirtilmistir. Bunlar genellikle cay
iiretiminin bagindan sonuna kadar anlik gézlemlenmesi gereken noktalardir. Bu proje, ¢caymn
iiretim siireci asamalarini bilgisayar tizerinden SCADA sistemleriyle kontrol etmektedir. Ve
sistemde olusan arizalarin daha kisa zamanda tespit etme ve miidahalesinin yapilmasina

imkan tanimaktadir.

2.3 Sepet Yikama ve Salamura Dolum Makinasi

“Sepet Yikama ve Salamura Dolum Makinas1” isimli yiiksek lisans tezinde, iiretim
stireci kismen tamamlanmis ve saklama kosullarina hazirlanmasi i¢in islem gérmesi gereken
beyaz peynir iirlinii i¢in bir sepet yikama ve salamura dolum makinasi tasarlanmig, salamura

dolum kisminin CIP fonksiyonu hari¢ gerekli yazilimlari yapilmis ve hayata gecirilmistir.



Uretilen beyaz peynir istenilen kivama gelmesi igin kaliplar halinde belli bir siire
dinlendirilmelidir. Bu dinlenme siirecinde {irliniin yapisinda bozulma olmamasi ve istenilen
kivamin elde edilebilmesi i¢in iirliniin salamura adi verilen bir ¢esit tuzlu suda beklemesi
gerekmektedir. Tasarlanan bu makine ise peynirin bekletilecegi sepetin hijyeninin
saglanmasi, Tiretilen peynirin sepete konulmast ve salamurasmnin doldurulmasini

saglamaktadir.

2.4 PLC ve SCADA Kullanarak Bir irmik Uretim Sisteminin Otomasyonu

“PLC VE SCADA Kullanarak Bir irmik Uretim Sisteminin Otomasyonu” isimli
calismada orta Olcekli bir irmik fabrikasinin degirmen kisminda kapasite artirimina paralel
olarak elektrik, kontrol ve kumandasinda yenileme ¢alismalar1 yapilmstir. Iyi tasarlanmis ve
iyi programlanmig PLC ve SCADA sistemleri kullanarak, irmik {iretim sisteminin alt1 nemli

iiretim biriminde yenileme islemleri gergeklestirilmistir.

2.5 SCADA Sistemi ile Tlgili Teknolojideki Gelismeler ve Bu Sistemin Samsun Bolge
Miidiirliigii Gorev Alan1 Dahilindeki Belediyelerde Uygulama Alanlar:

“SCADA Sistemi le ilgili Teknolojideki Gelismeler ve Bu Sistemin Samsun Bolge
Miidirligii Gorev Alanm Dahilindeki Belediyelerde Uygulama Alanlari” isimli galismada,
insan hatalar1 ve is kazalarinin asgariye indirilmesi, is takibinin kolaylastirilmasi, kalite ve
kazancin artirilmas1 gibi birgok avantaji sunan SCADA sisteminin genel bir tanitimi
yapilmistir. Bu sisteme iligkin teknolojik gelismeler incelenmistir. BTK Samsun Bélge
Miidiirliigii gorev alani dahilindeki belediyelerde kullanilan ve RF ile haberlesme yapan
SCADA sistemleri incelenmistir. Yapilan gozlemlerde bu sistemlerin igme suyu
dagitilmasinda ve atik sularin aritilarak desarj edilmesinde kullanildig1 goriilmiistiir. Her bir
belediye icin bu sistemlerin nasil ¢alistirildigia yonelik sematik bilgiler verilmistir. SASKI
'nin dagitik mimari yapisindaki SCADA sisteminin tek bir merkezden kontrol edilebilmesi
amaciyla Spektrum Miihendisligi Sistemi (SMS) programi kullanilarak yapilan link analizi

caligmalar1 anlatilmistir.



2.6  Kontrol Sistemleri SCADA

“Kontrol Sistemleri SCADA” isimli e-kitapta, SCADA sistemlerinin donanim,
yazilim ve SCADA operator istasyonlarini birbirine baglayan iletisim sistemleriyle (RS-232
ve Ethernet gibi) ilgili temel konular yer almaktadir. SCADA’ nin temel kavramlarmi

anlayabilecek diizeyde dokiimantasyon yer almaktadir.



3 MATERYAL VE YONTEM

3.1 Otomasyon Sistemi Dizayni

Otomasyon sistemi tasarlamak i¢in dncelikle asagidaki islemler yapilmalidir. Bunlar;

e Saha ekipmanlarinin se¢ilmesi

e P&ID semalari

e TAQG listelerinin hazirlanmasi

e Saha ekipmanlarinin isimlendirilmesi ve kablo se¢imi

e /O listelerinin hazirlanmasi

e PLC ve yardimci ekipmanlarin segilmesi

e Pano dizayninin yapilmasi

e PLC’nin yapilanmasi ve programlanmasi

e SCADA ekranlariin sahadaki ekipmanlara uygun sekilde diizenlenmesi
e Simiilasyon ¢aligmasi

e Performans analizi

3.2 Saha Ekipmanlarinin Secilmesi

Otomasyon ekipmanlarini Saha ve Kontrol ekipmanlar1 olarak siniflandirmak
miimkiindiir. Mekanik bir sistemde kontrol edilecek ve izlenecek biitiin noktalar
belirlendikten sonra karsidaki ekipmana istenen bilgiyi verme fonksiyonu mevcut degilse
bunun i¢in ayrica bir saha ekipmani temin edilir. Saha Ekipmanlar1 sahadaki bir bilgiyi debi,
basing, nem vb. okumak veya sahadaki bir durumu yonlendirmek i¢in kullanilabilir.

Sensorler, tiplerine gore bulundugu ortamdaki degeri 6l¢en ve bu degerin sayisal
karsihigini belirlenen bir sinyal tipiyle aktaran cihazlardir. Cihaz disariya analog bir sinyal
gonderdiginde ise transmitter olarak da adlandirilmaktadir. Sinyal tipi aktif sensorlerde
gerilim veya akim seklinde olabildigi gibi, pasif sicaklik sensorleri PT100, PT1000 gibi ise
basit direnclerden olusmaktadir. DC beslenen mA tipinde bir sensor, algiladigi degere gore

daha az veya daha ¢ok akim ¢ekerek (¢ogunlukla 4-20 mA seklinde) disariya bilgi verir. Bu



tarz sensorler i¢in 2 damarli kablo kullanilabilir. Gerilimle sinyal aktarimi ise ¢ogunlukla O-
10 veya 2-10 VDC araliginda yapilmaktadir. Gerilimin disaridan 6l¢iimii daha kolay olmakla
birlikte uzun kablo mesafesinde gerilim diistimleri olustugundan en az 3 damarl kabloya
gereksinim duymaktadir.

Sensorler algiladiklar1 bilgiye gore isimlendirilirler. Suyun veya kanaldan gecen
havanin sicakligi sicaklik sensorleri ile oOlgiiliir. Seviye olgmekte kullanilan sensorler
daldirma tipi seviye sensorii olarak isimlendirilir ve sensoriin akiskana dogrudan temasini
onlemek i¢in kovan denilen bir koruma ile birlikte kullanilir. Havadaki nem oraninin
belirlenmesi i¢in nem sensorii, havadaki pargacik oranini 6lgmek i¢in Hava Kalite sensorii
kullanilmaktadir. Hava ve su icin farkli basing sensorleri kullanilmaktadir. Fark Basing
sensorlerinde ise dogrudan akiskanin yarattig1 basing farki Slgiiliir. Fark basing sensoriiniin
iki girisi bulunmaktadir. Bu iki giris arasindaki bagil farka gore ¢ikis tiretir. Akigskanlar i¢in
debi sensorleri de bulunmaktadir. Basing ve debi Ol¢limlerinde diiz bir borudan Olgiim

yapilmalidir, aksi halde olusan tiirbiilans dogru deger okutmaz.

N

Sekil 6.Saha Ekipmani Ornegi

Switchler isimlendirilirken Sl¢iim yaptigi degere ait kelimenin sonuna gelen “stat”
ekiyle isimlendirilir. Sicaklik Olgenler termostat, basing Olgenler presostat, nem olgenler
higrostat diye isimlendirilir. Analog deger liretmezler. Acik veya kapali kontak verirler.
Switch tarafindan okunan degerin, belirlenen set degerinin iistiinde veya altinda olmasina
gore kontak verirler. Basing anahtarlar1 yiiksek veya algak basingta kontak vermesi igin
kullanilmaktadir. Fark basing switchleri iki u¢ arasinda belirlenenden fazla basing farki olup
olmadiginit dlger. Pompanin veya fanin gercekten akis saglayip saglamadigini gérmek igin

gereklidir. Akis tespiti igin fark basing switchi yerine Akis swicthi de kullanilabilir.



Mekanik sistemlerde otomatik kontrol istenen yerlerde motorlu veya selenoid vana
gereklidir. Diisiik debili ama hizli ve sadece on/off kontrol gerektiren yerlerde selenoid vana
yeterli olabilir, ancak yiiksek basingli ve debili 6zellikle oransal kontrol gerektiren noktalarda

servo motorlu vana kullanilir

3.3 P&ID Semalar

3.3.1 P&ID Tanim

Proses akim semalari, ekipmanlarin ve ara baglanti pargalarinin diizenlenmesini
gosterir ve proses dogasinin geregidir.
P&l diagram: Piping and Instrument ise, ekipmanlarin ve borulandirmanin

miihendislik detaylarini gosterir ve sunlar1 icermesi gerekir:

e Proseste kullanilan tiim ekipmanlarina ekipman numarasi verilir. Ekipmanin diizgilin
bir sekilde ¢izilmesi gerekmektedir.

e Kullanilan tiim borulara bir hat numarasi verilir. Boru 6lg¢iileri ve yap1 malzemesinin
gosterilir.

e Tiim vanalara ayrt numara verilir. Vanalarin tipinin ve bilyiikliigiiniin gosterilmesi
gerekir.

e Tiim pompalara uygun bir kod numarasi verilmelidir.

e Tim kontrol devrelerine ve kontrol enstrimanlarina kod numarasa verilir.

P&ID prosesin akim semasii netlestirir, fakat proses bilgileri gostermez. Proses
akisinin oldugu ve lojigin anlatildig1 her iki diyagramda da ayni ekipman i¢in ayni tanitim
numaralariin kullanilmasi gerekir.

Asagida yapilan projenin ¢ok kii¢iik bir kisminin P&ID semasi yer almaktadir.
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CIKOLATA STOK TANKLARI

Sekil 7. Ornek P&ID Semast

3.3.2 Semboller ve Yerlesim

e Ekipmanlar, kontrol devresi, vana ve enstriimanlar i¢in kullanilan semboller belirli bir
proje ekibinin deneyimine baghdir. Ekipman sembolleri genelde P&I semalarinda
kullanilanlardan daha ayrintili olmaktadir.

e Enstrimanlar, kontrolorler ve vanalar icin standart semboller BS 1646 olarak
adlandirilan Ingiliz standartlarinda verilmistir. Asagida BS 1646 ve ANSI kodlar1 esas

almarak genelde kullanilan semboller yer almaktadir.
3.3.3 Enstriiman sembolleri
Bu sembol tiim kontrol vana tiplerini ifade etmek i¢in kullanilir.

ok

Sekil 8. Kontrol Vanasi

Burada yaziyla belirlenmis bir kod ile kontroloriin bir devreyi ifade etmesi gosterilir.
Ornek olarak L = Seviye

Sonraki harfler ise o cihazin fonksiyonunu gosterir.
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Ornek olarak | = Belirtme
R = kaydedici

C = kontrol edici

Cizelge 1. BS 1646 standartlari ile kodlar

1 2 3 4 5 & 7 ] 3 10 11
Olg. OzIl. ilkhaf Gosterge Kayt Gos Topl. Kay.Topl. Kontrol Gas. Kon. Kay.kon. G6.Ko.To Ka.Ko.To
(1 (R} (15} [Rs) (<) =] [RC} (15} [RCS)
Akts hm F Fl FR FIS FRS FC FIC FRC FICS FRCS
Seviye L u LR LC LIC LRC
Boyutlar u ul UR uc uic URC
Basing P Pl PR PC PIC PRC
Kalite Q al QR ac alc QRC
Isinim R Rl RR RIS RRS RC RIC RRC RICS RRCS
He 5 sl SR 515 SRS sC sIC SRC SIS SRCS
Sicaklik T Tl TR TC TIC TRC
Agirhk W wi WR WC WIC WRC
Digerazl X X ®R ®C XIC WAL
Farklhazl o 8] OR oC oiC DRC

Tanimlayici yazilar XYY seklindedir ve yuvarlak iginde belirtilir.

Cizelge 2. Tanimlayic1 Yazilar

ik harf (X) Ikinci veya iiciincii harf (Y) .
A Analiz Alarm

B Firin alevi

C Iletkenlik Kontrol

D Yodunluk veya spesifik gravite

E Voltaj Eleman

F Akis hizi

H El (Elle baslama) Yilksek

I Akim Gosterge

] Gig

K Zaman veya zaman sedild Kontrol hali

L Seviye Hafif veya disiik
M MNem veya nemlilik Orta veya ara

8] Orifis

P Basing veya vakum MNokta

Q Miktar veya olay

R Radyoaktivite veya oran Kayit veya Yazma
S Siirat veya frekans Anahtar

T Sicakhk Transmitter

v Viskozite Vana, durdurucu
w Adirhik Memba

A\ Gecikme veya hesaplama
£ Pozisyon Strdci



Cizelge 3. ISA standartlarinda tanimlayict yazilar

First-letter Succeeding- Letters
Measured or Initiating Maodifier Readout | Output Modifier
vanable function function
A Analysis
C Control
D Differential
F Flow Rate Ratio
H Hand High
I Current Indicate
L Level Low
P Pressure, vacuum
Q | Quantity Totalizer
S Safety Switch
T Temperature Transmit
v Vibration Valve, Damper
z Position Actuator

Enstriiman baglantilarinin ana proses hatlarindan ayirt edilmesi i¢in farkli bir sekilde

cizilmesi gerekmektedir. Noktali veya ¢izgi noktali normal olarak kullanilir.

Sekil 9. Ornek Kontrol Semas1

3.3.4 Alarm Sistemleri
Alarmlar, operatorlere tehlikeleri ve proses kosullarindaki sapmalar1 belirtmek igin
kullanilir.
Otomatik dnleme sistemi sunlar1 igermelidir;
e Kontrol degiskeninin istenilen aralikta olmamasi ve set degerinin gegilmesi

¢ Sinyali kontrolére iletmek i¢in pnomatik veya elektriksel aktarici igermesi
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e Kontroloriin gerekli eylemi gerceklestirmesi igin vanayr agmak veya kapamak,

motorun diigmesini kapatmak gibi bir hat

3.3.5 P&ID Semalarinin Cizilmesi

Asagidaki sekilde bu tezde otomasyonu yapilan sistemin P&ID semasi yer almaktadir.

Sekil 10.1. Sistemin komple P&ID semast

Asagidaki sekilde bir stok tankinin detay ¢izimi yer almaktadir. Bu c¢izimde Siitlii
Cikolata tanki 60 T 101 olarak adlandirilmis. 11 m*liik bir tank olup hem load cell hem de
seviye transmitteri kullanilmistir. Tankin tizerinde karistirict vardir. Cidarlarinda ise sicaklik
transmitteri yer almaktadir. Tank cikisinda ise servis tanklarina iiriin gébnderen pompalar yer
almaktadir. Hatlarin {izerinde ise otomatik pnomatik vanalar yer almaktadir. Bu sayede

dolum ve transfer pompalar yanmadan yapilabilmektedir.
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Satla cikolata (kaplama-
dasik / yuksek viskozite)

60T 101

11m? @

Blhler

Sekil 10.2 Stok tankinin P&ID {izerinde gdsterimi

Sekil 10.3 Detayli tank ve enstriiman ¢izimi

Yukaridaki sekilde ise 60 T 314 Kakao Kitlesi Tankinin tiim enstriimanlar1 yer almaktadir.

Burada ana hatlari ile:
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T1 tank ad1

60 MK 314 Karistirict motoru

60 M 314 Tank ¢ikis1 transfer pompasit motoru

60 LSHH 314 (Level switch high high) En iist seviyedeki seviye switchi
60 WIT 314 Loadcelleri

60 TT 314-1 1 numarali giris cidar suyu sicaklik transmitteri
60 TT 314-2 2 numaral giris cidar suyu sicaklik transmitteri
60 TT 314-3 3 numarali ¢ikis cidar suyu sicaklik transmitteri
60 TT 314-4 4 numarali ¢ikis cidar suyu sicaklik transmitteri
60 PT 314-1 Cidar suyu giris basing transmitteri

60 PT 314-2 Cidar suyu ¢ikis basing transmitteri

60 ZSS 314 (Zero speed switch) Karistirict hiz switchi

11 kW Karistirict motoru giicti

9,2 kW Transfer pompas1 giicli

DN80, DN100 Hat ¢ap1

30 m3 Tank kapasitesi

SC motorun hiz kontrollii oldugu

Vanalar ise otomatik pndmatik ve manuel olarak gosterilmistir.

Asagidaki Sekil 10.3, Sekil 10.4, Sekil 10.5, Sekil 10.6, Sekil 10.7, Sekil 10.8, Sekil 10.9,

Sekil 10.10°da yapilan otomasyonda kullanilan servis tanklarinin ¢izimlerin detaylar1 yer

almaktadir.

fge0T 225 L5 60T 220 t560 T 221 60T 205

Sekil 10.3 Servis Tanklart Cizimi-1
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60 T 233 5 60 T 237 l560T222 t560T236 [ £ 60T229

2 m? 2m? F )2 m? 2m? £|2 me
[ L,‘ i}‘ r

Sekil 10.4 Servis Tanklart Cizimi-2

60 T 227 60T 214 60T 215

2m?

Sekil 10.5 Servis Tanklart Cizimi-3

; i
660 T 223 ['560T226

2m? 2m?

Conbar

Hatti

Sekil 10.6 Servis Tanklart Cizimi-4

|

i |
1 80 T403 Fg 80 T 402 '660T 401 60T 228

2m’ 112 m? 2m? 12 m?

Sekil 10.7 Servis Tanklar1 Cizimi-5
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Sekil 10.8 Servis Tanklart Cizimi-6

61T 230 61T 231

Sekil 10.9 Servis Tanklart Cizimi-7

Sekil 10.9 ve Sekil 10.10 ‘da gosterildigi iizere boru ¢aplart DN formunda gdsterildigi
gibi ing (47/5”) formunda da gosterilebilmektedir.

62T 231 ‘
r Bitter - 7

T

Sekil 10.10 Servis Tanklar1 Cizimi-8

Asagidaki Sekil 10.11, Sekil 10.12 ve Sekil 10.13 ‘te stok tanklarinin P&ID semalari

yer almaktadir.
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Premiuen bitter
Torku bitter

Sekil 10.11 Stok Tanklar1 Cizimi-1

Bttor gkolata
(gofret kaplama)

wrve] B

1
®

Sekil 10.12 Stok Tanklar1 Cizimi-2

B60KS110-306-Y1

Sekil 10.13 Stok Tanklar1 Cizimi-3
3.3.6 Enstriimantasyon Diyagrami

Asagida ise genel bir sicaklik kontrol semasinin gosterimi yer almaktadir.
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I T
Sicaklik Kontrolci ve

Kaydedici
Sicaklik
Transmitteri
Termometre
/"L\
( \ | Sicakhk Sensori
i 4 I }_ — -
Pnomatik
Kontrol
Vanasi

Sekil 11. Sicaklik kontrol ve kaydetme iinitesi

Asagida, enstriimantasyon ve kontrol ile ilgili kullanilan tanitici bilgiler 6zetlenmistir.

Glagi Yok Dilx Cizgi Kesikli Cizgl
s evriariman shaden s pertr L g Bu erniniman cpatntenis
irbe e budar Rl e Ubirjaerurial b
T 1ha poeratiey gAmkirdr e

T ateraiae |

Sekil 12. Enstriiman Lokasyonu
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Operator tarafindan
ulagilabilie; ana yeri
kontrol Odasidir.

QOperator tarafindan
ulagilamaz; Pano
arkasindadir.

Belirgin Eleman

DCS tarafindan
kontrol edilen ve
gosterilen eleman

Bilg. Logic
Fenksiyonlar

000

Kilitlemeler

Ol
0|0/

Sekil 13. Enstriiman Tip ve Lokasyonlar1 Ozeti

Asagidaki semboller enstriimanlarin baglantisini ve sinyal tipini gosterir.

Boru I

Proses Baglantisi

Elektrik Sinyali e
Pnomatik Sinyal e £ s v L
7 7 7

Haberlesme —O— 0—O—O0—O0O0—O—0—
Capillary tubing - v 5

AN raw ZAs AN FaN
Hidrolik Hat | | | ] | |

= = = = = =
Kilavuz Elektromanyetik
veya Sonik Sinyal ~

Sekil 14. Baglant1 Tipi

Asagidaki Sekil 15°te vana tiplerinin gosterimi yer almaktadir.



Kontrol vanasi

Solenoid vana

&F Plug veya Cock vana, manuel

Motorlu vana

Check vana , manuel

Pistonlu vana

Angle vana , manuel
B ! Safety veya

Relief vana

b
m Kelebek vana , manuel

b $E F 8

Sekil 15. Vana Tipleri

3.4 TAG listelerinin hazirlanmasi
3.4.1 Tag Numaralan

Tag numaralar1 enstriiman semboliiniin iginde bulunur. Entriiman tipini ve

fonksiyonunu belirleyen karakter ve sayilardir.

Q || Temperature

Sensing Bulb
p~
-~
—» J:W\_/j: —
FCV

Sekil 16.1 Tag numaralari

22


https://otomasyonadair.com/2015/01/04/manometre-basinc-gostergesi-secimi/
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3.4.2 Tag Numaralarimin Ac¢iklamasi

ilk harf &lctilen . ) o
Gésterir. . - Takip eden harfler fonksiyon ve islevini gosteririr

T~ > Veya ilk harfin anlamini degistirmek igin kullanilir
XYZ

Pressure- Basing I ndicator - Gosterge

Level - Seviye Recorder- Kaydedici

Fiow - Akis Controller- Kontrolcii

Temperature- Sicaklik Transmitter- Transmitter

Sekil 16.2 Tag agiklamalar1

Temperature Recording Controller

@ Temperature Transmitter

4_ — — = Temperature Indicator

ig Temperature
Sensing Bulb
— {: \f/ —_—
FCV
206

Sekil 16.3 Tag numaralar1 gosterimi

3.4.3 Ornekler

Asagidaki orneklerin agiklamalar su sekildedir:
e TI sicaklik indikatorii
o TT sicaklik transmitteri
e TC sicaklik kontrol

e TE sicaklik elment


https://otomasyonadair.com/wp-content/uploads/2015/03/temp0.png
https://otomasyonadair.com/wp-content/uploads/2015/03/temp4.png
https://otomasyonadair.com/wp-content/uploads/2015/03/temp0.png
https://otomasyonadair.com/wp-content/uploads/2015/03/temp4.png

e TR sicaklik kaydedici

e AT analiz transmitteri(bome,brix dlger gibi)
e PIC basing gostergeli kontrol

e PRC basing kayit kontrol

e LI seviye indikatorii

e LT seviye transmitteri

e FE akis clementi

BEDEOOOOE
00000

Sekil 17. Tag numaralari 6rnekleri

3.5 Saha Ekipmanlarimin isimlendirilmesi ve Kablo Secimi

Saha ekipmanlar1 asagidaki ¢izelgelerde goriildiigli iizere bulundugu tankin ismine
uygun sekilde isimlendirilir.

Kablo secimi ise enstriimanin analog mu dijital mi bilgi verdigine gore se¢ilir. Analog
yani 4-20mA ¢ikisht cihazlar i¢in 2X2X1mm2 LIYCY-PF kablo segilirken, dijital yani
24VDC ¢ikigh cihazlarda kag giris-cikis olduguna bagli olarak 3X1mm2 LIYCY, 4X1mm?2
LIYCY, 8XImm2 LIYCY kablolar sec¢ilmistir.

Buradaki giris ¢ikis terimlerinden kasit CPU’ya gelen bilgi (Input), CPU’dan
gonderilen bilgi (Output) olarak tanimlanabilir. Kablo metraji ise panodan ekipmana olan

uzaklhig1 belirtir.
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Bu projede her tank iizerinde Remote I/O modiilleri kullanildig i¢in kablo mesafeleri

oldukca kisadir. Hem maliyet hem de giiriiltii 6nleme agisindan dogru bir tercih olarak

gorlilmiistiir. Remote [/O’lardan ise CPU’ya tek bir kablo gelmektedir. Ana otomasyon

panosunun dizayni1 da oldukga sadedir. Ariza bulma kolaylig1 agisindan da bu proje icin bu

yontem tercih sebebidir.

TAG
60MP301
60MK301

60LSHH301
60PSL301
60PSH301
60755301
60TT301-1
60TT301-2
60TT301-3
60TT301-4
60PT301-1
60PT301-2
60PT301-3
60WIT301

60T301 Gofret Kaplama Sutli-1

60MP302
60MK302

60LSHH302
60PSL302
60PSH302
60755302
60TT302-1
60TT302-2
60TT302-3
60TT302-4
60PT302-1
60PT302-2
60PT302-3
60WIT302

60T302 Gofret Kaplama Sutlii-2

~ | TANIMI

POMPA
KARISTIRICI

61KS123-301-Y1 VANA

UST SEVIYE

POMPA DUSUK BASINC SWITCH
POMPA YUKSEK BASINC SWITCH
MENHOL SWITCH

CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
URUN GIRIS SICAKLIK

URUN CIKIS SICAKLIK

CIDAR SUYU GIRIS BASINC
CIDAR SUYU CIKIS BASINC
POMPA CIKIS BASINC
LOADCELL

POMPA
KARISTIRICI

61KS123-302-Y1 VANA

UST SEVIYE

POMPA DUSUK BASINC SWITCH
POMPA YUKSEK BASINC SWITCH
MENHOL SWITCH

CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
URUN GIRIS SICAKLIK

URUN CIKIS SICAKLIK

CIDAR SUYU GIRIS BASINC
CIDAR SUYU CIKIS BASINC
POMPA CIKIS BASINC
LOADCELL

- ACIKLAMA

60T301 Gofret Kaplama Sutli-1
60T301 Gofret Kaplama Sutli-1
60T301 Gofret Kaplama Sutlu-1
60T301 Gofret Kaplama Sutlu-1
60T301 Gofret Kaplama Siitli-1
60T301 Gofret Kaplama Sutli-1
60T301 Gofret Kaplama Sutli-1
60T301 Gofret Kaplama Siitli-1
60T301 Gofret Kaplama Sutli-1
60T301 Gofret Kaplama Sutli-1
60T301 Gofret Kaplama Sutli-1
60T301 Gofret Kaplama Sutli-1
60T301 Gofret Kaplama Sutlu-1
60T301 Gofret Kaplama Sutlu-1
60T301 Gofret Kaplama Sitli-1

60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2
60T302 Gofret Kaplama Sutli-2

Cizelge 4. 60T301 Tanki1 ve enstriimanlarinin isimlendirilmesi

Cizelge 5. 60T302 Tanki1 ve enstriimanlarinin isimlendirilmesi

-|KABLOTIPi [- METR-
3X1mm2 LIYCY 15
3X1mm2 LIYCY 15
8X1mma2 LIYCY 15
4X1mm2 LIYCY 15
4X1mm2 LIYCY 15
4X1mma2 LIYCY 15
4X1mma2 LIYCY 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
3X1mm2 LIYCY 15
3X1mm2 LIYCY 15
8X1mm2 LIYCY 15
4X1mma2 LIYCY 15
4X1mm2 LIYCY 15
4X1mma2 LIYCY 15
4X1mma2 LIYCY 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
2X2X1mm?2 LIYCY-PF 15
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60T303 Tam Biskivi Cikolata

60T304 Kokolin

Cizelge 6. 60T303 Tanki ve enstriimanlarinin isimlendirilmesi

60MP303
60MK303
61KS125-303-Y1
60LSHH303
60PSL303
60PSH303
60755303
60TT303-1
60TT303-2
60TT303-3
60TT303-4
60PT303-1
60PT303-2
60PT303-3
60WIT303

POMPA
KARISTIRICI
VANA

UST SEVIYE

POMPA DUSUK BASINC SWITCH
POMPA YUKSEK BASINC SWITCH

MENHOL SWITCH

CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
URUN GIRIS SICAKLIK
URUN CIKIS SICAKLIK
CIDAR SUYU GIRIS BASINC
CIDAR SUYU CIKIS BASINC
POMPA CIKIS BASINC
LOADCELL

60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskuvi Cikolata
60T303 Tam Biskuvi Cikolata
60T303 Tam Biskuvi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Cikolata
60T303 Tam Biskivi Gikolata

3X1mma2 LIYCY
3X1mma2 LIYCY
8X1mma2 LIYCY
4X1mm2 LIYCY
4X1mm2 LIYCY
4X1mm2 LIYCY
4X1mm2 LIYCY
2X2X1mma2 LIYCY-PF
2X2X1mma2 LIYCY-PF
2X2X1mma2 LIYCY-PF
2X2X1mma2 LIYCY-PF
2X2X1mm2 LIYCY-PF
2X2X1mma2 LIYCY-PF
2X2X1mm2 LIYCY-PF
2X2X1mma2 LIYCY-PF

Cizelge 7. 60T304 Tanki ve enstriimanlarinin isimlendirilmesi

60MP304
60MK304
61KS125-304-Y1
60LSHH304
60PSL304
60PSH304
60755304
60TT304-1
60TT304-2
60TT304-3
60TT304-4
60PT304-1
60PT304-2
60PT304-3
60WIT304

POMPA
KARISTIRICI
VANA

UST SEVIYE

POMPA DUSUK BASINC SWITCH
POMPA YUKSEK BASINC SWITCH

MENHOL SWITCH

CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
URUN GIRIS SICAKLIK
URUN CIKIS SICAKLIK
CIDAR SUYU GIRIS BASINC
CIDAR SUYU CIKIS BASINC
POMPA CIKIS BASINC
LOADCELL

607304 Kokolin
60T304 Kokolin
60T304 Kokolin
607304 Kokolin
60T304 Kokolin
607304 Kokolin
60T304 Kokolin
60T304 Kokolin
607304 Kokolin
60T304 Kokolin
607304 Kokolin
60T304 Kokolin
607304 Kokolin
607304 Kokolin
60T304 Kokolin

3X1mma2 LIYCY
3X1mma2 LIYCY
8X1mm?2 LIYCY
4X1mm2 LIYCY
4X1mm2 LIYCY
4X1mm2 LIYCY
4X1mm2 LIYCY
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm2 LIYCY-PF

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
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60MP305
60MK305

Cizelge 8. 60T305 Tanki ve enstriimanlarinin isimlendirilmesi

POMPA
KARISTIRICI

61KS124-305-Y1 VANA

60LSHH305
60PSL305
60PSH305
60ZSS305
60TT305-1
60TT305-2
60TT305-3
60TT305-4
60PT305-1
60PT305-2
60PT305-3
60WIT305

60T305 Bitter (Biskivi)

UST SEVIYE

POMPA DUSUK BASINC SWITCH
POMPA YUKSEK BASINC SWITCH
MENHOL SWITCH

CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
URUN GIRIS SICAKLIK

URUN CIKIS SICAKLIK

CIDAR SUYU GIRIS BASINC
CIDAR SUYU CIKIS BASINC
POMPA CIKIS BASINC
LOADCELL

3.6 1/0 listelerinin hazirlanmasi

60T305 Bitter (Biskiivi)
60T305 Bitter (Biskivi)
60T305 Bitter (Biskuvi)
60T305 Bitter (Biskiivi)
60T305 Bitter (Biskivi)
60T305 Bitter (Biskiivi)
60T305 Bitter (Biskiivi)
60T305 Bitter (Biskivi)
60T305 Bitter (Biskivi)
60T305 Bitter (Biskiivi)
60T305 Bitter (Biskivi)
60T305 Bitter (Biskivi)
60T305 Bitter (Biskiivi)
60T305 Bitter (Biskivi)
60T305 Bitter (Biskivi)

3X1mm2 LIYCY
3XImm2 LIYCY
8X1mma2 LIYCY
4X1mma2 LIYCY
4X1mm2 LIYCY
4X1mma2 LIYCY
4X1mma2 LIYCY
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF
2X2X1mm?2 LIYCY-PF

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

I/O listesi kontrol sisteminin girisi veya cikisi olarak kullanilan cihazlarin listesini

iceren bir dokiimandir. Bu nedenle, yalnizca kontrol sistemine baglanan fiziksel olarak bir

kabloya sahip olan TAG numarasi I/O Listesinde goriiniir.

I/O listesi hazirlamak projenin gerektirdigi kontrol sisteminin boyutunu belirlemek

icin, her bir kontrol sistemi tarafindan bir tesiste ka¢ I/O bulundugunu belirlemek ic¢in

kullanilir.

Bir tesiste birden fazla kontrol sistemi bulundugunda (diyelim PCS ve SIS), I/O listesi

hangi cihazlarin hangi kontrol sistemine atandigim1 veya belgedeki farkli boliimlere

ayirabilecegini agikga belirtir.

I/O listesinde, asagidaki bilgiler bunlarla sinirli olmamak iizere belirtilmelidir:

e FEtiket numarasi

e DoOngli numarasi

e Servis aciklamasi

e P&ID Numarasi

e Enstriiman Tipi

e Yeri
e 1/O Tipi

e Kontrol sistemi
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I/O listesinin igerdigi bilgi siitunu yukaridaki kadar basit olabilir, ancak bazi
projelerde alarm listesi, denetleyici eylemi, mantik “0”/*1” tanimlayict olmasiyla ayrintili /O
listesi gerekir. Daha sonra, I/O listesi, kontrol sistemi saticisi tarafindan saglanacak bilgilerin
I/ O numarasi atamasini (raf, yuva, kanal numarasi) icerecektir.

Asagida cizelgelerde bu otomasyonda kullanilan I/O listesi yer almaktadir. Bu liste
sayesinde PLC ve remote 1/O segimleri yapilmistir. Hangi Input/Output kart1 kullanilacagina

ve hangi karttan ne kadar kullanilacagina bu sekilde karar verilmistir.

Asagidaki cizelgelerin agiklamasi su sekildedir:

e PLC Kart stitununda hangi kart kullanilacag: belirtilmistir.

e Order NO siitununda bu kartin siparig numarasi belirtilmistir. Bu sayede herhangi bir
karisiklik olmadan yiiklenici veya tedarikgi ile kolayca anlasilabilmektedir.

e PLC I/O siitununda PLC’nin hangi I/O’ sunun kullanildig1 yazilmistir.

e TAG kisminda ekipmanin sahadaki etiketi (kendine has kodu) belirtilmistir.

e Fonksiyon siitununda ise bu I/O’nun hangi amagla kullanilacag: netlestirilmistir.
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PLCKART

Cizelge 9. ET200SP-1 IM modiiliiniin I/O listesi

ORDERNO

IM155-6 PN  6ES7155-6AU00-0BNO
DQ8X24VDC 6ES7132-6BF00-0BAO

DI16X24VDC 6ES7131-6BH00-0BAO

AI4XRTD

Al4XU

6ES7134-6JD00-0CA1

6ES7134-6HD00-0BA1

PLCIO TAG FONKSIYON
ET200SP-1

DO-1

D0 0.0 60MP301 START-STOP

DO 0.1 60MK301 START-STOP

D0 0.2 61KS123-301-Y1  AC-KAPAT

D0 0.3 60ASL301 ASIRI SICAKLIK LAMBASI
D0 0.4 YEDEK

DO 0.5 YEDEK

DO 0.6 YEDEK

DO 0.7 YEDEK

DI-1

DI 0.0 60MP301 CALISIYOR

DI 0.1 60MK301 CALISIYOR

DI 0.2 60MP301 ARIZA

DI 0.3 60MK301 ARIZA

DI 0.4 61KS123-301-Y1  KAPALI

DI 0.5 61KS123-301-Y1  ACIK

DI 0.6 60LSHH301 UST SEVIYE

DI 0.7 60PSL301 POMPA DUSUK BASINC SWITCH
DI 1.0 60PSH301 POMPA YUKSEK BASINC SWITCH
DI 1.1 60255301 MENHOL SWITCH

DI 1.2 60UKS301 UST KAPAK SWITCH

DI 1.3 60ACL301 ACIL STOP BUTONU

DI 1.4 YEDEK

DI 1.5 YEDEK

DI 1.6 YEDEK

DI 1.7 YEDEK

Al-1

PIW 400 60TT301-1 CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
PIW 402 60TT301-2 CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
PIW 404 60TT301-3 URUN GIRIS SICAKLIK

PIW 406 60TT301-4 URUN CIKIS SICAKLIK

Al-2

PIW 408 60PT301-1 CIDAR SUYU GIRIS BASINC
PIW 410 60PT301-2 CIDAR SUYU CIKIS BASINC
PIW 412 YEDEK

PIW 414 60WIT301 LOADCELL
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PLCKART
IM155-6 PN

Cizelge 10. ET200SP-2 IM modiiliiniin I/O listesi

ORDERNO
6ES7155-6AU00-0BNO

DQ8X24VDC 6ES7132-6BF00-0BAO

DI16X24VDC 6ES7131-6BH00-0BAO

AI4XRTD

Al4XuU

6ES7134-6JD00-0CA1

6ES7134-6HD00-0BA1

PLCIO TAG FONKSIYON
ET200SP-2

DO-2

DO 1.0 60MP302 START-STOP

DO 1.1 60MK302 START-STOP

DO 1.2 61KS123-302-Y1 AC-KAPAT

DO 1.3 60ASL302 ASIRI SICAKLIK LAMBASI
DO 1.4 YEDEK

DO 1.5 YEDEK

DO 1.6 YEDEK

DO 1.7 YEDEK

DI-2

DI 2.0 60MP302 CALISIYOR

DI 2.1 60MK302 CALISIYOR

DI 2.2 60MP302 ARIZA

DI 2.3 60MK302 ARIZA

Dl 2.4 61KS123-302-Y1 KAPALI

DI 2.5 61KS123-302-Y1 ACIK

DI 2.6 60LSHH302 UST SEVIYE

DI 2.7 60PSL302 POMPA DUSUK BASINC SWITCH
DI 3.0 60PSH302 POMPA YUKSEK BASINC SWITCH
DI 3.1 60755302 MENHOL SWITCH

DI 3.2 60UKS302 UST KAPAK SWITCH

DI 3.3 60ACL302 ACIL STOP BUTONU

DI 3.4 YEDEK

DI 3.5 YEDEK

DI 3.6 YEDEK

DI 3.7 YEDEK

Al-3

PIW 416 60TT302-1 CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
PIW 418 60TT302-2 CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
PIW 420 60TT302-3 URUN GIRIS SICAKLIK

PIW 422 60TT302-4 URUN CIKIS SICAKLIK

Al-4

PIW 424 60PT302-1 CIDAR SUYU GIRIS BASINC
PIW 426 60PT302-2 CIDAR SUYU CIKIS BASINC
PIW 428 YEDEK

PIW 430 60WIT302 LOADCELL
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PLCKART

IM155-6 PN  6ES7155-6AU00-OBNO

Cizelge 11. ET200SP-3 IM modiiliiniin I/O listesi

ORDERNO

DQ8X24VDC 6ES7132-6BF00-0BAO

DI16X24VDC 6ES7131-6BH00-0BAO

AI4XRTD

Al4XU

6ES7134-6JD00-0CA1

6ES7134-6HD00-0BA1

PLCIO
ET200SP-3
DO-3
DO 2.0
DO 2.1
DO 2.2
DO 2.3
DO 2.4
DO 2.5
DO 2.6
DO 2.7
DI-3

DI 4.0
Dl 4.1
DI 4.2
DI 4.3
Dl 4.4
DI 4.5
Dl 4.6
DI 4.7
DI 5.0
DI 5.1
DI 5.2
DI5.3
DI 5.4
DI 5.5
DI 5.6
DI 5.7
Al-5
PIW 432
PIW 434
PIW 436
PIW 438
Al-6
PIW 440
PIW 442
PIW 444
PIW 446

TAG

60MP303
60MK303
61KS125-303-Y1
60ASL303
YEDEK

YEDEK

YEDEK

YEDEK

60MP303
60MK303
60MP303
60MK303
61KS125-303-Y1
61KS125-303-Y1
60LSHH303
60PSL303
60PSH303
60755303
60UKS303
60ACL303
YEDEK

YEDEK

YEDEK

YEDEK

60TT303-1
60TT303-2
60TT303-3
60TT303-4

60PT303-1
60PT303-2
YEDEK

60WIT303

FONKSIYON

START-STOP
START-STOP

AC-KAPAT

ASIRI SICAKLIK LAMBASI

CALISIYOR
CALISIYOR

ARIZA

ARIZA

KAPALI

ACIK

UST SEVIYE

POMPA DUSUK BASINC SWITCH
POMPA YUKSEK BASINC SWITCH
MENHOL SWITCH

UST KAPAK SWITCH

ACiL STOP BUTONU

CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
URUN GIRIS SICAKLIK
URUN CIKIS SICAKLIK

CIDAR SUYU GIRIS BASINC
CIDAR SUYU CIKIS BASINC

LOADCELL
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PLCKART
IM155-6 PN

Cizelge 12. ET200SP-4 IM modiiliiniin I/O listesi

ORDERNO
6ES7155-6AU00-0BNO

DQ8X24VDC 6ES7132-6BF00-0BAO

DI16X24VDC 6ES7131-6BH00-0BAO

AI4XRTD

Al4XU

6ES7134-6JD00-0CA1

6ES7134-6HD00-0BA1

PLCIO TAG FONKSIYON
ET200SP-4

DO-4

DO 3.0 60MP304 START-STOP

DO 3.1 60MK304 START-STOP

DO 3.2 61KS125-304-Y1 AC-KAPAT

DO 3.3 60ASL304 ASIRI SICAKLIK LAMBASI
DO 3.4 YEDEK

DO 3.5 YEDEK

DO 3.6 YEDEK

DO 3.7 YEDEK

DI-4

DI 6.0 60MP304 CALISIYOR

DI 6.1 60MK304 CALISIYOR

DI 6.2 60MP304 ARIZA

DI 6.3 60MK304 ARIZA

DI 6.4 61KS125-304-Y1 KAPALI

DI 6.5 61KS125-304-Y1 ACIK

DI 6.6 60LSHH304 UST SEVIYE

DI 6.7 60PSL304 POMPA DUSUK BASINC SWITCH
DI 7.0 60PSH304 POMPA YUKSEK BASINC SWITCH
DI 7.1 60755304 MENHOL SWITCH

DI 7.2 60UKS304 UST KAPAK SWITCH

DI 7.3 60ACL304 ACiL STOP BUTONU

DI 7.4 YEDEK

DI 7.5 YEDEK

DI 7.6 YEDEK

DI 7.7 YEDEK

Al-7

PIW 448 60TT304-1 CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
PIW 450 60TT304-2 CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
PIW 452 60TT304-3 URUN GIRIS SICAKLIK

PIW 454 60TT304-4 URUN CIKIS SICAKLIK

Al-8

PIW 456 60PT304-1 CIDAR SUYU GIRIS BASINC
PIW 458 60PT304-2 CIDAR SUYU CIKIS BASINC
PIW 460 YEDEK

PIW 462 60WIT304 LOADCELL
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PLCKART

IM155-6 PN  6ES7155-6AU00-0BNO

Cizelge 13. ET200SP-5 IM modiiliiniin I/O listesi

ORDERNO

DQ8X24VDC 6ES7132-6BF00-OBAO

DI16X24VDC 6ES7131-6BH00-0BAO

AI4XRTD

Al4XU

6ES7134-6JD00-0CA1

6ES7134-6HD00-0BA1

PLCIO

ET200SP-5

DO-5
DO 4.0
DO 4.1
DO 4.2
DO 4.3
DO 4.4
DO 4.5
DO 4.6
DO 4.7
DI-5

DI 8.0
DI 8.1
DI 8.2
DI 8.3
DI 8.4
DI 8.5
DI 8.6
DI 8.7
DI 9.0
DI 9.1
DI 9.2
DI 9.3
DI 9.4
DI 9.5
DI 9.6
DI 9.7
Al-9
PIW 464
PIW 466
PIW 468
PIW 470
Al-10
PIW 472
PIW 474
PIW 476
PIW 478

TAG

60MP305
60MK305
61KS124-305-Y1
60ASL305
YEDEK

YEDEK

YEDEK

YEDEK

60MP305
60MK305
60MP305
60MK305
61KS124-305-Y1
61KS124-305-Y1
60LSHH305
60PSL305
60PSH305
607SS305
60UKS305
60ACL305
YEDEK

YEDEK

YEDEK

YEDEK

60TT305-1
60TT305-2
60TT305-3
60TT305-4

60PT305-1
60PT305-2
YEDEK

60WIT305

FONKSIYON

START-STOP
START-STOP

AC-KAPAT

ASIRI SICAKLIK LAMBASI

CALISIYOR

CALISIYOR

ARIZA

ARIZA

KAPALI

ACIK

UST SEVIYE

POMPA DUSUK BASINC SWITCH
POMPA YUKSEK BASINC SWITCH
MENHOL SWITCH

UST KAPAK SWITCH

ACIiL STOP BUTONU

CIDAR SUYU GIRIS SICAKLIK
CIDAR SUYU CIKIS SICAKLIK
URUN GIRIS SICAKLIK
URUN CIKIS SICAKLIK

CIDAR SUYU GIRIS BASINC
CIDAR SUYU CIKIS BASINC

LOADCELL
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3.7 PLC’nin ve Yardimc1 Ekipmanlarin Secimi

PLC uygulamalarinda su 6zellikleri géz oniinde bulundurarak PLC konfigiirasyonu
cikariimasi gerekmektedir. Ozensiz bir PLC konfigiirasyonunda uygulama maliyeti artirabilir
veya eksik konfigiirasyon durumunda ise uygulamada ek maliyet ¢ikmis olur. Her iki

durumda yapilan uygulamayi maliyet a¢isindan zarara ugratmaktadir.

3.7.1 Giris-Cikis Sayisi

Kontrol sistemindeki giris cihazlari ile kontrol edilen eleman sayisi bellidir. Bu
cihazlarin PLC’ye baglanmasi icin yeteri kadar giris ve ¢ikis sayis1 olmalidir.

Sistemde PLC’nin input bolimiinde kullanilan sensdr, transmitter, limit switch vb.
triinlerin, PLC’ nin output bolimiinde kullanilan alicilarmm, motorlarin, servolarin,
lambalarin,  valflerin ~ vb.  adetlerin  belirlenmesi  gerekmektedir. ~ Uygulamay1

gergeklestirecegimiz PLC ‘nin input/output adetlerini karsilamasi gerekmektedir.

3.7.2 Input-Output Tipleri

Input/output cihazlar ile kontrolor arasindaki elektriksel uyum olmalidir. Eger biiyiik
giiclii anahtarlar bulunuyorsa degme noktalarinda olusacak temas direnglerinin ve
titresimlerinin ¢alismay1 olumsuz etkilemesi 6nlenmelidir. Input cihazi elektriksel bir sinyal
gonderiyorsa ister AC ister DC calisma olsun gerekli doniistiirticiiler ile birlikte uyum iginde
olmalidir. Ozel input tipleri de istendigi takdirde hesaba katilmalidir. Output tipleri, output
cihazlaria ve onlarin calistig1 enerji kaynaklarina gore degismektedir.

Bazi cihazlar roleli ¢ikislar ile kontrol edilirken bazilarinin da triyak veya transistor
outputlart ile kontrol edilmesi gerekir. Input cihazlarinin empedansi PLC input devresinin
acma / kapama akimma uygun olmali. Gii¢ kaynadi caligma gerilimi altinda output
devrelerine yeterli akim verebilmeli. Output devrelerinin yiike gore sahip olmasi gereken

harici koruma baglantilari olmali. Input /output devreleri, elektriksel hatalara kars1 PLC’yi
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korumali. PLC Analog/Dijital ¢eviriciler ve PID modiilleri birlikte kullanilabilmelidir.
Inputlarda kullanacaginiz iiriinlerde PNP, NPN 6zelliklerine dikkat etmeniz gerekmektedir.
Tim input driinlerinin hepsinin ayn1 olmasi yani hepsinin PNP veya NPN olmasi

kablolamamizi kolaylastiracaktir.

3.7.3 Programlama

Kontroloriin programlama dili ne kadar sade ve anlagilir olursa, kullanimi teknik elemanlar
tarafindan o kadar kolay olur. Yazilabilecek maksimum komut sayisi programlama
esnekligini arttirir. Komut sayisi miktar1t RAM bellek kapasitelerine tekabiil etmektedir.
Bununla birlikte programlanabilir kontrolor programlari, genellikle 1000 komuttan daha az,
ortalama 500 adim veya daha kisadir. Cogu sisteme iliskin problemlerin ¢oziimiinde bazi
fonksiyonel 6zel rolelere ihtiya¢c duyulur. Timer (zamanlayici) ve counter (sayici) gibi
rolelerin  c¢oklugu her zaman tercih sebebidir. PLC’nin yapisinda bulunan ana
mikroiglemcinin gelismisligi programlama imkéanlar1 ile paraleldir. Bunda islemcinin bit

sayist, adres ve Veri hattt sayisi, hizi, vs. gibi 6zellikleri etkili olmaktadir.

3.7.4 Cahsma Hiza

Hiz, bir kontrol sisteminden beklenen en onemli 6zelliklerden biridir. PLC i¢in ¢alisma hizi,
algilanan degisimlerin yorumlanarak tepki verilmesi arasinda gegen siire ile ifade edilir, fakat
burada asil ayirt edici nitelik tarama zamanidir; cilinkii diger siireler asag1 yukar1 birbiriyle

aynidir. Tarama hizinin azalmasi ¢alisma hizinin artmasina sebep olur.

3.7.5 Sistem Genislemesi ve Iletisim

Eklenebilir modiillerle giris/cikis sayisinin artirilmasi ve sistemin genisletilmesi siirekli bir
avantajdir. Ote yandan PLC’ler arasindaki iletisim imkam tercih edilen yonlerden biridir.

PLC‘ler arasinda haberlesmeyi ve bilgi islem cihazlar ile beraber ¢alisarak tek bir merkezden

yonetimi mimkiin kilar. Bu amagla kullanilan RS 232 konnektorleri PLC iizerinde tiim
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kontrollerin  yapilabilmesini saglar. Kullanilan modelin ve bu modeldeki program
ozelliklerinin yeni modellerle entegrasyon imkanlar1 da goz 6nilinde bulundurulmalidir.
Uygulama i¢in en dogru programlanabilir mantiksal denetleyici platformunu se¢mek

ve ihtiyaglar1 orta vadede de karsilamasini garantiye almak gerekmektedir.

Asagidaki kosullar g6z Oniinde bulundurularak ihtiya¢ olan PLC ‘yi dogru
boyutlandirmak i¢in ilk adim olabilir:

e Var olan sistem degistirilmekte ise; artik destek alinamayan ya da prosesin
ihtiyaglarin1 karsilayamayan eski sistemi mi giincelleniyor ya da degistiriliyorsa
biiyiikk ihtimalle eski PLC’deki programlar, 6zellikle de farkli iireticilerden piyasa
stiriliiyorsa yeni PLC platformunda caligmayacaktir. Programin temel mantig1 ayni
kalacagindan yeni sistem i¢in temel olarak kullanilabilir, fakat tiim lojik testlerinin
detayli sekilde tekrar yapilmasi gerekecektir. Ureticinin eski programi yeni CPU’ya
doniistiirme araglari var ise en dogrusu ve hizlis1 ayni marka ile devam etmektir. Buna
ilave olarak mevcut kontrol aginin yeni sistem tarafindan da kullanilabilecek olmasina
ozen gosterilmelidir.

e /O gereksinimlerine gore proseste ya da makinede olgiim ve kontrol noktalarinin
adedi belirlenmelidir. Bunlarin tizerine %20 eklenmelidir, bu boyutu destekleyecek
bir konfigiirasyon secilmelidir.

e Ozel /O gereksinimleri varsa uygun segim yapilmalidir. Baz1 I/O’lar &zel giris
degerleri isteyebilir ve birgok PLC platformu PLC’nin temel siifinda olmayan giris
ve ¢ikiglar destekleyen 6zel modiiller sunmaktadir. Bu modiiller, 1s1 sensorii (PT-100
ya da termakupl) ya da yikksek hiz sayicilar (>50Khz) gibi cihazlara on-
konfigiirasyonlu giris saglar. Ozel sinyal ihtiyac1 olup olmadigi incelenmelidir.

e Diisiiniilmesi gereken ¢evresel etkenler varsa dikkat edilmelidir. Kontrolciiniin
calistig1 ve prosesin bulundugu ortamda c¢ok 1s1 ya da nem olacaksa bu kosullara
uygun PLC se¢ilmelidir. Maksimum giivenilirlikten emin olmak i¢in, kontrolcii kuru
ve dayanim sicakligi araliginda olan bir ortamda tutulmalidir.

e Ne tiir iletisim ag1 gerektigi belirlenmelidir. Giiniimiizde, farkli gesitte endiistriyel

kontrol protokolii kullanilmaktadir. Bunlar DeviceNet, Profibus, Ethernet/IP,
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CANopen, Modbus, DH-485 ve RS-42a & RS 232-C iizerinde ASCII’dir. iletisim
protokolii se¢imi, var olan ekipmanlar ve bu ekipmanlarin kullandig1 protokol
tarafindan belirlenecektir. Birgok modern PLC sistemi multi-protocol iletisim ve

farkli internet aglarin1 desteklemek i¢in farkli ¢esitlerde modiil segcenegi sunmaktadir.

PLC seciminde asagidaki hususlara da dikkat etmek gerekir:

PLC’nin gii¢ iinitesi, PLC igindeki kartlarin gii¢ sarfiyatina gére maksimum g¢ikis
akimi temin edebilecegimiz bir gerilim degerinde olmalidir.

Girig/¢ikis birimi sayisi, sistemimizin ihtiyacini uzun vadede de karsilayabilmelidir.
Basit bir sistem i¢in(6rnegin bir elektrikli kapinin otomasyonu, bir sulama sisteminin
otomasyonu, bir ylizme havuzu vb.) 24 1/O(giris/¢ikis birimi) yeterlidir.

CPU cinsi sistemimizin biiyiikliigline ve ihtiyacina bagli secilmelidir. Bunun i¢in
piyasada her iiretici firmanin kiigiik, orta ve biylik sistemlere goére PLC’leri
mevcuttur.

Ek giris/cikis birimi eklenme 6zelligi uzun vadeli se¢imler i¢in Onemlidir. Eger
sistemimiz stirekli biiyliyorsa ek giris/cikis birimi eklemeye miisait PLC se¢gmemiz
gerekir.

PLC’nin kurulumu, kablolamasi ve programlamasi basit olmalidir.

PLC iizerinde ¢aligma durumunu rahatlikla takip edebilmeliyiz.

Zamana yonelik uygulamalara izin vermelidir (6rnegin havuzun gece 22’de
caligmasinin kesilmesini istiyorsak bu saatte otomatik olarak ¢alismayir durduran bir
linite).

Ayarlama 6zelligi kolay olmalidir.

Bakim ve ariza teshisi kolay yapilabilmelidir.

Uzaktan erisime imkan tanimalidir.

Yaptigimiz programin dogru ¢alisip ¢alismadigini test etmek kolay olmalidir.

Biitiin bu bilgiler 1s1g1nda bu proje i¢in Siemens CPU 315-2 PN/DP segilmistir.
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3.8 Pano dizayninin yapilmasi

Bu baglikta bir otomasyon panosunun dizayninda yapilmasi gerekenler yer almaktadir.

3.8.1 Kontrol Panosu

Kontrol panolar1 dizayn edilirken kullanilacak pano boyutlart ve biitce oldukca
onemlidir. Bunun yaninda IP koruma sinifi, montaj detaylari, 1sitma veya sogutma
gereksinimleri, yedek alan talebi gibi mevzular da pano tasariminda énemli yer tutar.

Kontrol panosu boyutlandirma isi donanim miihendisligi bashigi altinda
toplanmaktadir. Projenin boyutuna gore proje miihendisi hem donanim hem yazilimi tek
basina yapabilecegi gibi pano dizayni ayr1 kisiler tarafindan da yapilabilir.

Kontrol odasinin boyutlar1 genellikle tiim mekanik mimari projeler belirledikten sonra

ortaya ¢ikar ve gogunlukla beklenenden daha kiiciik bir alan olur.

Kontrol panosu dizayn edilirken dikkat edilmesi gerekenler su sekildedir:

e Sahaya ve sartnameye uygun bir pano boyutlandirmasi yapilmalidir. Sistemin ileride
genislemesine olanak saglamak i¢in yedek bos alan olmasi gerekir.

e [P/NEMA koruma sinifi tanimlanmalidir.

e Pano nasil monte edilecegi netlestirilmelidir.

e Mevcut pano i¢in 1sitma/sogutma sistemi tasarlanmalidir.

e Pano i¢i cithazlarinin iireticinin uygun gordiigii sekilde monte edilmesi 6nemlidir.

e Kablo kanallar1 ve terminaller arasinda uygun bosluk oldugundan emin olunmalidir.

e Farkli gerilim gruplarin panonun i¢inde ayr1 bolgelerden gecirilmelidir.

e Kablo kanallariin boyutunun hesaplanmasi énemlidir.

3.8.2 Otomasyon Panolar

PLC igeren panolara genel olarak otomasyon panolart denir. Sistemin en 6nemli
parcasi olan otomasyon panolarinin tasarim, iiretim, deneme ve teslimatinda dikkat edilmesi

gereken pek ¢cok onemli husus vardir.
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Sekil 18.2 Tipik otomasyon panosu-2
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Sekil 18.3 Tipik otomasyon panosu-3

3.8.2.1 Gii¢c Kaynad

Gii¢ kaynag alternatif akim ya da direkt akim gerilimini DC gerilime ¢evirir. Bu
panoda sebekeden aldig1 220-240 VAC’yi 24 VDC ye ¢evirmektedir.

p— N —

50005 ®

Sekil 18.4 Tipik otomasyon panosu-4

3.8.22 PLC

Otomasyon panosunun merkezidir. Giris degerlerini okur, okunan degerlere gore

icerisindeki kodlar1 ¢alistirir ve ¢ikislara deger gonderir.
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Sekil 18.5 Tipik otomasyon panosu-5

3.8.2.3 Remote I/O

I/O’larin bulundugu racklar arasi baglant1 i¢in kullanilir.

Sekil 18.6 Tipik otomasyon panosu-6

3.8.2.4 1/0 Kartlar:

PLC ‘ye sensorlerden gelen bilgileri I/O kartlar ile alirlar. Bunlar DI, DO, Al, AO,

sayici, encoder karti vb. tinitelerdir.
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Sekil 18.7 Tipik otomasyon panosu-7

3.8.2.5 Baglant1 Kablosu

I/0O Birimlerinin bulundugu racklar arasinda kullanilir.

Sekil 18.8 Tipik otomasyon panosu-8
3.8.2.6 Diyot Modiilleri

Diyot modiilleri birincil anahtarlamali gii¢ kaynaklarimi izole etmekte kullanilir. Kisa

devreyi engellemeye yardimci olur.
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Sekil 18.9 Tipik otomasyon panosu-9

3.8.2.7 Ethernet Switch

Ethernet switchleri otomasyon panosunda PLC’leri, HMI’lar1, aga bagl /O’lari ve IT

sistemlerini baglamak i¢in kullanilir.

Sekil 18.10 Tipik otomasyon panosu-10

3.8.2.8 Klemensler

Klemens, kablolarin baglandigi baglanti noktalarina verilen isimdir.
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Sekil 18.11 Tipik otomasyon panosu-11

3.8.2.9 Toprak Barasi

Topraklama iletkenlerinin baglandig: bir iletkendir.

Sekil 18.12 Tipik otomasyon panosu-12

3.8.2.10 Termostat

Pano igerisindeki sicakligr 6lger ve panonun sabit sicaklikta tutulmasinda yardimeidir.

Sekil 18.13 Tipik otomasyon panosu-13
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3.8.2.11 Sigorta

Asirt yiiklerde ve kisa devrede koruma saglayan pano elemanidir.

Sekil 18.14 Tipik otomasyon panosu-14

3.9 PLC ’nin Yapilanmasi ve Programlamasi

PLC “Programlanabilir Lojik Kontrolor” Ingilizce kelimelerinin bas harflerinin
almarak kisaltilmasi ile olusur. Genel olarak PLC, endiistri alaninda kullanilmak {izere
tasarlanmis, dijital prensiplere gore yazilan fonksiyonu gergekleyen, bir sistemi ya da sistem
gruplarini, giris ¢ikis kartlari ile denetleyen, i¢inde barindirdig1 zamanlama, sayma, saklama
ve aritmetik islem fonksiyonlari ile genel kontrol saglayan elektronik bir cihazdir.

Otomatik kontrol sistemlerinde, hiz, kontrol, giivenlik ve {iriin kalitesinin yan1 sira,
yeni bir {iriin imali i¢in kumanda devrelerinin yeniden olusturulmasi montaji ve baglantilart
yerine sadece PLC programlama ile giderilmesi ¢ok biiyiik bir avantaj saglamistir. Buda PLC
tabanli kontrol sistemlerinin endiistriyel otomasyon, devrelerinden vazgecilmez bir sistem

olarak kullanilmasini getirmistir.

Bir PLC ile kontrol sistemlerinin olusturulmasi:

e Kontrol probleminin ifade edilmesiyle sorunun kagida dokiilmesi ve
senaryonun yazilmasi,

e Sorunun ¢éziimii i¢in gerekli program veya fonksiyonlarin belirlenmesi,
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e Programin diyagrama aktarilmasi (LADDER STL, SCL, FBD)

e Programin yazilmasi olarak siralanabilir.

En yaygin programlama dili olarak merdiven (LADDER) kullanilir. Fakat kompleks
uygulamalarda ve yogun matematiksel ve sisteme iligkin blok yazilimi gerektiren
programlarda STL daha 6n plana ¢ikmaktadir.

Bu ¢alismada kullanilan programlama dili LADDER, STL’ dir.

3.9.1 PLC’nin Yapisi

PLC’nin igyapist genel olarak 3 ana boéliime ayrilmistir. Bunlar yazilimin saklandigi
bellek, bu yazilim i¢indeki komutlar1 ¢alistirip giris ¢ikis birimleri ile haberlesen CPU ve

PLC*nin ¢evresel cihazlar ile iletisimini saglayan giris ¢ikis birimidir.

3.9.1.1 CPU (Central Processing Unit)

Merkezi islem birimleri PLC sisteminin beyni olarak diisiiniilebilir. Mikroislemciden
olusan bir entegre devredir. Bellek i¢ine depolanmis komutlar1 yliriiterek, hafiza, giris ¢ikis

birimleri ile haberlesir, yonlendirir, aritmetik hesaplamalar1 yapar.

3.9.1.2 Bellek (Memory)

Bellek, denetleyicideki kontrol plani veya programini saklamak i¢in kullanilir.
Memory de saklanan bilgi, hangi girise gore hangi ¢ikis isaretinin saklanacag ile ilgilidir ve

gerekli hafiza miktarin1 programin yapisi belirler.

3.9.1.3 Giris/Cikis Boliimii (1/0)
Bu boliim sahadaki cihazlarla PLC’nin haberlesmesini saglar. Onlardan sinyal alip,
onlara sinyal gonderme amagli kullanilir. Giris cihazlarina 6rnek sensorler ve butonlardir.

Cikis cihazlari ise motorlar, gosterge 1siklart ve valflerdir.
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PLC

Girig terminalleri

e

PRRRRR

ceeecen

Cikis terminalleri

Sekil 19. PLC’nin genel Yapist

3.9.2 PLC’nin Program Kodlar:

Bu kisimda PLC de kullanilan temel programlama komutlarinin her biri kisaca ele

alimmustir.

3.9.21 Load

Ladder diyagraminda yatay ¢izginin sol tarafina yerlestirilen normalde agik kontak

komutudur.

X0

0

O

Sekil 20.1 Load komutu
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Sekil 20.1°deki program satirinda X0 giris kontagi ON konumuna gelmesi durumunda

YO ¢ikisinin kontagi ON konumuna gelir.

3.9.2.2 Load Not

Ladder diyagraminda yatay ¢izginin sol tarafina yerlestirilen normalde kapali kontak

komutudur.

Sekil 20.2 Load not komutu

Sekil 20.2°deki 6rnekte X0 giris kontagi off konuma geldiginde YO ¢ikisinin kontag:

ON konumuna gelir.
3.9.23 Out

Ladder akim diyagraminda sebep sartlarinin olusmasi durumunda sonug sartlarina

¢ikis veren komuttur.

| | | (Y |
| || N |

Sekil 20.3 Out komutu

Sekil 20.3’teki 6rnekte X0 giris kontagt ON konumuna geldiginde YO ¢ikis kontag:
ON konumuna gelir.
3.9.24 Or

Normalde agik olan giris kontaklarini olarak birbirine paralel olarak birbirine

baglamaya yarayan program komutudur.
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X0 Yo

Y
| L

Sekil 20.4 OR komutu

Ormnekte X0 kontagi ON konumuna geldiginde veya Y2 ¢ikis kontagi ON konumuna
geldiginde YO ¢ikis kontagt ON konumuna gelir.

3.9.25 Timer

Timer belli bir zaman sonra agilmasi veya kapanmasi istenen kontaklarin kontroliinde
kullanilir. Genelde TON (Timer On) tipi zamanlayicilar kullanilir. Ornekte bir timer
komutunda neler oldugu gosterilmistir. Timer’1n hangi kontaga ¢ikis verecegi, birim zamant,
ne kadar siire sonra ¢ikis verecegi girilir. Bu drnekte enerji verildikten 70 sn. sonra T4.1’e

enerji gelir ve Y1 ¢ikisi da enerjilenmis olur.

TON
TIMEER T4l [
TIME BASE 1
PRESET 70

| | (Y

| |T4.1 ~ T1

Sekil 20.5 Timer komutu

Ornekte bir timer komutunda neler oldugu gdsterilmistir. Timer’m hangi kontaga ¢ikis
verecegi, birim zamani, ne kadar silire sonra c¢ikis verecegi girilir. Bu ornekte enerji

verildikten 70 saniye sonra T4.1’e enerji gelir ve Y1 ¢ikisi da enerjilenmis olur.
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3.9.2.6 Counter
Sayic1 girisine verilen “1” sinyalinin belirli sayisindan sonra ¢ikigini 1 yapan

komuttur. Yukar1 veya asag1 yonde olabilirler.

N COUNT UP
| COUNTER  C50
X1 PRESET 20

|| FY
| o
C5.0 1

Sekil 20.6 Counter komutu

Omekte X1 sinyali 20 kere ¢ikis verdiginde C5.0 kontagi cikis verecektir ve Y1

enerjilenir.
3.9.2.7 Move
Move girisine verilen bilgiyi ¢ikisina aktaran ve girisin bu aktarmadan etkilenmedigi

komuttur. Bu 6rnekte X1 kontagi enerjilendigi anda N12:1 adresindeki bilgi N12:2 adresine
kopyalanacaktir.

1 MOVE
11 SOURCE NH12:1
i1 0=
DEST Hi1z2:2
0=

Sekil 20.7 Move komutu

3.9.2.8 Greater Than

GRT biiyiik karsilastirma komutudur. Ornekte N12:1 adresindeki deger N12:2

adresinden okunan degerden biiyiik oldugu siirece Y1 kontagi ¢ikis verecektir.
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GRT (A=E) )
./
SOURCE M12:1
15< Tl
DEST M12:2
0=

Sekil 20.8 Greater than komutu

3.9.2.9 Greater Than or Equal

GEQ biiyiik ya da esit karsilastirma komutudur. Sekil 20.9°daki ornekte N12:1
adresindeki deger N12:2 adresinden okunan degerden biiyiik ya da bu degere esit oldugu

stirece Y1 kontagi ¢ikis verecektir.

GEQ (A>=H) I |
p_—y
SOURCE H12:1
15< Tl
DEST Hi12:2
0=

Sekil 20.9 Greater than or equal komutu

3.9.2.10 Less Than

LES kiiciik karsilastirma komutudur. Bu 6rnekte N12:1 adresindeki deger N12:2 adresinden

okunan degerden kiiciik oldugu siirece Y1 kontagi ¢ikis verecektir.

LES (&<E)
SOURCE Hiz:1
500= Tl
DEST M12:2
0=

Sekil 20.10 Less than komutu

51



3.9.2.11 Set

Siirekli caligmast istenilen bir ¢ikis veya yardimer kontagt ON konumuna getirir. Ayni

kontak RESET komutuyla durdurulmadig siirece ¢alismasini siirdiirecektir.

| | ( SET
I 8

X1 B3:011

Sekil 20.11 Set komutu

Ornekte X1 kontag enerjilendiginde B3:0/11 adresindeki bit setlenecek ve siirekli ‘1’

sinyali verecektir.
3.9.2.12 Reset

Set edilen veya calisan bir roleyi durdurmak ya da zamanlayici ve sayicilar sifirlamak

i¢in kullanilir. Ornekte X1 kontagi enerjilendiginde C5:0 counter resetlenecektir.

| | | (RESE
|1 1

X1 C5:0

Sekil 20.12 Reset komutu

3.9.2.13 Sub

Sub komutu iki farkli adreste sakli olan degerleri birbirinden ¢ikarir ve sonucu ¢ikis

adresine yazar.
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| | 1 SUB
M| SOURCE HN7:1
X1 <
SOURCE N7:2

13<
DEST N73
0<

Sekil 20.13 Sub komutu

Bu ornekte X1 kontagr enerjilendigi siirece N7:1 adresindeki bilgiden N7:2

adresindeki bilgi ¢ikarilarak N7:3 adresine yazilacaktir.

3.9.2.14 Cpt

Compute komutu degisik matematiksel formiillerin programa eklenmesi igin

kullanilir.

COMPUTE
| |1 DEST N7:1
] 23

EXPRESSION  ((MN10:1 +((( F8:6 +Fg:7) +
F2:2)* N120))

=

Sekil 20.14 Cpt komutu

Sekil 20.14° teki komut satirinda hesaplanmasi istenilen denklemin sonucu N7:1

adresine yazilmaktadir. F adresleri ondalik sayilar i¢in kullanilmaktadir. Sistem c¢alisirken

denklem igerisindeki adreslerde olabilecek degisiklikler compute komutunun sonucunu da

hemen etkilemektedir.

3.9.2.15 PID
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PLC programlarinda komutlar disinda bir¢ok komut kullanilarak yapilacak ancak ¢ok
sik kullanilan baz1 fonksiyonlar blok olarak bulanabilmektedir. Bunlardan biriside endiistriyel

uygulamalarda sik¢a rastlanilan PID fonksiyonu i¢in olusturulan PID blogudur.

X1 FID
| Control Block N7:1
} I Process Variable B3:6
Control W ariable N7-12
Control Block Length 23

Setup Screen

Sekil 20.15 PID komutu

Programda Sekil 20.16’da goriilen ayar penceresi agilarak P, I, D degerleri istenilen
sekilde ayarlanir. Sistemin oturmasi istenen referans degerde (SP) bu pencereden

ayarlanmaktadir.

PID Setup |

Tuning Parameters Inputs Flags
Controller Gain Ke = Setpoint SP = El ;m = %
- Setpoint MAX[Smax] = =|0]
H:SEt " Setpaint MIN[Smin] = % CM = [O]

ate Td = OL= (D

Loop Updale = ProcessVaisble PV = [0 | pg- E
Control Mode = Dutput ?IE: %
FID Contral = Cortrol Qutput CV (%1= [0 | | pa- o
Time Mode = OuputMax CV(x)=[0___| | DB=[q]
Limit Dutput Cy = Output Min -~ CW [%] = El L&: %
Deadband = D Scaled Error SE = El 5P - ?
1 - [0]
0K | Cancel | lT\pl EH ; %

Sekil 20.16 PID blogu ayar penceresi

3.9.2.16 End
Bu komut programi sonlandirmak i¢in yazilimm son komut satirna konur.

Kullanilmasi mecburidir.
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Sekil 20.17 End komutu

3.9.3 Simatic Manager ile Programin Yazilmasi

Bu tezde derleyici olarak Simatic Manager Step 7 Versiyon 5.5 kullanilmistir.
Asagidaki Sekil 21.1°de agilis ekran1 yer almaktadir.

£

&
SIVEIIE
_ Wienger Simgesine tiklandiginda asagidaki ekran a¢ilmaktadir.

SIEMENS

® Siemens AG, 1995 - 2013. All Rights Reserved.

Sekil 21.1 Simatic Manager Step 7 Versiyon 5.5
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Agcilistan sonra ilk gelen ekran asagidaki gibidir.

File Edit Inset PLC View Options Window Help

D 8'F 7 @ K

Sekil 21.2 Simatic Manager-1
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File ==>New Project Wizard se¢ilerek yeni bir proje olusturulmaya baslanir.

W

IFile| Edit Inset PLC View Options Window Help

MNew...

Open...

Close
Multiproject

57 Memory Card
Memory Card File

Save As...

Delete...
Reorganize...

Manage...

Archive...
Retrieve...

Print
Page Setup...

Exit

‘New Project’ Wizard...

1 YEM (Multiproject) -- C:\..\Siemens\Step7\57Proj\Yem\Yem

2 Cumra_enerji_izleme (Project) -- C:\...\Step7\S7Proj\Cumra_5
3 ff (Project) -- C:\...\Siemens\Step7\s7proj\ff
4 57_Prol (Project) -- C:\...\Siemens\5Step7\s7 proj\57_Prol

Sekil 21.3 Simatic Manager-2

Ctrl+N

Ctrl+0

Ctrl+5

Alt+F4
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Asagidaki ekrandan Next’e basilarak yeni proje olusturulur.

' STEP 7 Wizard: "New Pr

STEP 7 Wizard: "New Project”

You can create STEP 7 projects quickly and easily using
the STEP 7 Wizard. You can then start programming
immediately.

w ‘£ 4 Click one of the following options:

(ﬂ’ "Next" to create your project step-by-step
¢

- ‘ * 'Finish’ to create your project according to the preview.
"3

[~ Display Wizard on starting the SIMATIC Manager Previews>> |

< Back | Next > Finish Cancel | Help I

Sekil 21.4 Simatic Manager-3

Tasarim yapilan program su sekildedir:



B File Edit Inset PLC View

Options Window Help

3.9.3.1 Bloklar

Sekil 21.5 Simatic Manager-4

D |87 & | ) DR b9 %)% = E 5|8 | <Mofiter> 7 E@
E% Cumra_enerji_izleme (Object name | Symbolic name | Type | Siz=|
=l SIMATIC 30001) (B Sources Source folder
& CPUFIS2PNOP |y piocis - Block Folder Offine
ErE S7Progam B o\b Symbol table 50103
(B Sources
(g Blocks

Asagida bu programda kullanilan bloklar yer almaktadir.
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Object name | Symbaolic hame ] Created in la
59 System data
3 0B CYCL_EXC STL
3 0BS2 SYS_I0_FLT1 LAD
{3 0Ba3 I/0_FLT2 LAD
{3 0B3E RACK_FLT LAD
0B PROG_ERR LAD
{F0B122 MOD_ERR LaD
3 FEN AnalogSignals STL
{3} FE2 Pumps STL
{3 FB3 Yalves FBD
{F FEROD fubdotor1 D ND LaD
3 FREM fxTOTALIZER STL
{3 FBS02 fxClack LAD
3 FBE0O0 frénaloglN STL
3} FC1 T105Contral LaD
{FFC2 T106Contral LAD
{FFC3 T102Contral LAD
L} FC4 T103Control LaD
{3} FCH Tank_ta_Buhler_mé STL
{3 FCE T101Contral LAD
{3 FCY T107Contral LAD
LFFCB T110Contmol LaD
{3 FCH T10&8Contral LAD
e FC10 T104Contral LAD
O FC T109Contral LAD
3 DB1 ins_AnalogSignals DB
{3 DB2 SCADA_Data DB
3 DB3 ins_Pumps DB
3 DB4 ins_Walves DB
i} DBES SCADA_Alarms DB

Sekil 21.6 Simatic Manager-5
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iF File Edit Inset PLC Debug View Options Window Help

DE:ES % 2@ >~ tideo|%e < OB EEE| 44O
'zl Contents Of: 'Environment\Interface'
~ Interface Hame
m MNew network -4 TEMP 18| TEMP
&8 FB blocks
@ FC blocks OBl : "Main Program Sweep (Cycle)”
[-{c8 SFB blocks c -

{ﬁ SFC blocks
‘ Multiple instances _
@ M Libraries Em. Title:

CALL "AnalogSignals" , "ins_ AnalogSignals™ FB1 / DBl
CALL "Pumps" , "ins_Pumps" FB2 DB3
CALL "Valves™ , "ins_Valves" FB3 DB4

Bl Network 2 : Title:

CALL "Tl05Control™ FC1

CALL "Tl0&Control™ FC2

CALL "Tl02Control™ FC3

CALL "T103Control™ FC4

CALL "Tank_to_Buhler mA" FCS

CALL "Tl0l1Control™ FCe

CALL "Tl07Contreol™ FC7

CALL "Tll10Control™ FCB

CALL "Tl0BComtrol™ FCS
{< CALL "Tl04Control™ FCl10
— CALL "Tl05Control™ FCl11

Sekil 21.7 Simatic Manager-6

Yukaridaki sekilde OB1 blogu olan ana isletim blogunun i¢ yapis1 yer almaktadir.

Asagidaki Sekil 22.1, Sekil 22.2, Sekil 22.3, Sekil 22.4’de analog sinyallerin oldugu
FB1 blogundan 6rnekler yer almaktadir.
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Hiro-
[:f" 3

{3} File Edit Insert

PLC Debug View Options Window Help

DSH & 2@ - «|tids a6 1< O

|Cuntents Of: '"Environment\Interface'

. Interface
@
i3k OUT

"I I!l_e

v & OUT

letwork 19|

E Network 18 : YART MAMOL STOK TANKLART

- SUTLH CYROLATA TANKI SEVYYESY

:="g0 LT 101"

1=2.764800e+004
:=0.000000e+000

:=1.200000e+004

:=0.000000e+000

:=1.200000e+004
:="SCARDA_Data"._&0_LT_101_PV_R
:="SCADA_Data"._60_LT_101_DPV_PERC

:="SCADA Alarms"™ _T101_ HH ALARM

Sekil 22.1 FB1 Analog Sinyaller -1

¢ 60 LT 101
PIWZBE

DBZ .DBD56
DB2 .DBW172

DBS.DBX3.4
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B Network 21 : KOKOLYN CYROLATA TANKI SEVYYESY

CALL #_60_LT 103

# 60 LT 103

CH _ADDR :="60 LT 103" PIW292

S5IM ON =

S5IM VAL =

MAX I 1=2.764800e+004

MIN T :=0.000000e+000

MAX © :1=1.200000e+004

MIN O :=0.000000e+000

HH VAL :1=1.200000e+004

H VAL =

LL VAL =

L VAL =

Val_Int =

MVal Real:="SCADA Data"™._60_LT 103 PV _R DE2 .DBD64
MVAR1l Per :="SCADA Data"._60_LT 103 PV_PERC DBE2 .DBW176
Alarm L :=

Alarm LL :=

Rlarm H :=

RAlarm HH :="SCADA Alarms".T103_HH ALARM DBES5.DBX3.6

Sekil 22.2 FB1 Analog Sinyaller -2

E Network 24 : KREMA TANKI %10 SEVYYESY

CALL # 60 _LT_106 # 60 LT 106
CH_ADDR :="60 LT 106" PIW298

SIM ON  :=

SIM VAL :=

MAX I =2.764800e+004

MIN I =0.000000e+000

MAX © =1.200000e+004

MIN O =0.000000e+000

HH VAL =1.220000e+004

MVal Real:="SCADA Data". 60 LT 106 FV_R DB2.DBD76
MVAl Per :="SCADA Data". 60 LT 106 PV _PERC  DS2.DEW122
Alarm L :=
Alarm LL :=
Blarm H :=
Alarm HH :="SCADA Alarms".T106_HH ALARM DB5.DBX4.1

Sekil 22.3 FB1 Analog Sinyaller -3
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B Network 28 : BYTTER CYKOLATA SERVYS TANKI SEVYYESY
CALL #_60 LT 222 # 60 LT 222
CH_ADDR :="60 LT 222" PIW308
SIM ON .
SIM VAL :=
MAX I 1=2.7648002+004
MIN I :=0.000000e+000
MAX © :=2.3000002+003
MIN © :=0.0000002+000
HH VAL  :=2.400000e+003
H VAL =
LL_VAL .
L VAL .
Val Int =
MVal Real:="SCADA Data". 60 LT 222 PV R DE2.DBD28
MVAl Per :="SCADA Data"._60_LT 222 PV_PERC DB2.DBW188
Rlarm L :=
Rlarm LL :=
Alarm H =
Alarm HH :="SCADA Alarms".T222_ HH ALARM DB5.DBX4.4

Sekil 22.4 FB1 Analog Sinyaller -4

Asagidaki Sekil 23.1, Sekil 23.2 Sekil 23.3, Sekil 23.4, Sekil 23.5’de FB 2 blogunun

i¢ yapisindan 6rnekler ve sistemdeki pompalarin ¢alisma kosullari yer almaktadir.

FBZ : Title:

B Network 1: &0 M 101

CALL $_60_M 101 $_60 M 101
Man_Auto :="SCADA_Data"._60_M_101_AUTO DBZ.DBX288.0
Local_Remote :=TRUE
Auto_Run =
Loc_Run =
Emergency_ Stop =
Fault :="60 M 101 FAULT" I1.0
Clack_Fault :="SCADA_Alarms"_KS101B_ALARM DBS.DBXZ.0
Running :="60 M 101 RUNNING" I0.0
Fault_ack :="GENERAL FAULT ACK" M1.0
Puls_S00ms :="CLOCK MEM BIT 1s" M0.5
Motor_Out :="60 M 101 STR+STP" Q0.0
Motor_ Protection Fault:="SCADA Alarms".M101T ALARM DBS5.DBX0.0
Runtime Fault_1 :="SCADA_Alarms" _M101C_ALARM DB5.DBX1.0
Maintenance_Warning =
WINCC :="SCADA Data"._6€0_M 101 P§DB2 .DBX292.0
Runtime_sec =
Runtime min =

Sekil 23.1 FB2 Pompalar -1
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B Network 4: 60 M 104

ok
A "SCADA_Alarms”.KS104B_ALARM
° "SCADA_Alarms".KS236_104_ALARM
= L 0.0

CALL #_60_M 104

Man_Auto :="SCADA Data"._60_M 104_AUTO 3
Local_Remote :=TRUE

Auto_Run =

Loc_Run =

Emexgency_Stop =

Fault :="60 M 104 FAULT" I1.3
Clack_Faulc :=L0.0

Running :="60 M 104 RUNNING" 10.3
Fault_ack :="GENERAL FAULT ACK" M1.0
Puls_500ms :="CLOCK MEM BIT 1s"

Motox_Out :="60 M 104 STR+STP"

Motor_ Protection_Fault:="SCADA_Alarms"™ M104T_ALARM 3
Runtime_ Fault_ 1 :="SCADA_Alarms" .M104C_ALARM 3
Maintenance_Warning =5

WINCC :="SCADA Data”._60_M 104 P$DB2Z.
Runtime_sec -

Runtime min -

Sekil 23.2 FB2 Pompalar -2

EH Wetwork 6 : &0 M 106

ok

z "SCADR Rlarms".ES10&Bl_ALRRM DB5.DBX2.0

o "SCADA Rlarms".ES10&BZ2_RLARM DB5.DBX2.1

o "SCADR Rlarms™.ES510€B4 ALROM DB5._DBX32.3

= L a.o

CARLL §_&0_M 1l0& £_60_M 108
Man Ruto :="SCADA Data"™._&0_M 108 RUTO DBz _DBXZBB.5
Local Remote T=TRUE
Auto Run =
Loc_Run =
Emergency Stop =
Fault :="g0 M 108 FAULT™ I1l.5
Clack Fault =L0.0
Bunning g0 M 10& EUNNING" I0.5
Fault_ack GEMERAL FRULT ACE" M1.0
Puls_500ms CLOCKE MEM BIT 1s™ MO.5
Motor Cut :="g0 M 10& STR+5TE™ QoO_.5
Motor_Protection Fault:="SCADA Alarms" M10&8T ATRARM DB5.DBXO.S
Buntime Fault_1 "SCADR RAlarms™.M10&C ATARM DB5.DBX1.5
Maintenance Warning =
WINCC ="SCADE Data"._ &0 M 10& PEDBZ _DBX342.

Buntime sec
Buntime min

Sekil 23.3 FB2 Pompalar -3

1]
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EH Metwork 10 : €0 M 107

CALL & &0 M 107
Man Ruto

Local Remote
Ruto_Run
Loc_Pun
Emergency Stop
Fault

Clack Fault
Bunning
Fault_ack
Puls_500ms
Motor Qut

Motor_ Protection Fault

Funtime Fault 1

Maintenance Warning

WINCC
Funtime sec
Buntime min

E Hetwork 7: 80 M Z11

:="SCADA_Data™._&0_M_107_AUTO
:=TRUE

"G0MP107 READY™

"SCADR Alarms" _EKS10&8B3_ ALARM
="g0MP1l07 RUN"

GENERAL. FAULT ACE™

CLOCK MEM BIT 13"

&€0MP107 STR+STE"

SCADE Rlarms" M107T_ATRRM
"SCADR Alarms" _M107C RALARM

"SCADA Data™._&0_M_107

Sekil 23.4 FB2 Pompalar -4

CRLL §_&0_M 211
Man RButo

Local Remote
Euto_Run
Loc_Run
Emergency Stop
Fault

Clack Fault
Running

Fault ack
Puls_500ms
Motor_Cut

-="SCADE Data”._&0_M 211 _AUTO
TRUE

"0 M 211 FAULT™

"SCRADL Rlarms™.K5Z11B ALARM
"g0 M 211 RUNNINE™

"CZEMERARL FRULT RCE"™

"CLOCE MEM BIT 1s™

"e0 M Z11 STR+STE™

Motor_ Protection_Fault:="SCADAE Rlarms™ MZ11T ATRRM

Runtime Fault_ 1

Maintenance Warning

WINCC
Runtime sec
Buntime min

:="SCADA Rlarms™ . MZ11C ALRRM

"SCADA Data". &0_M 211

Sekil 23.5 FB2 Pompalar -5

=]

oy o
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FBY : Title:

B Hetwork 1 : &3 ¥ES 10

1B

A "60 ¥Ss 101 B-

- L a.0
HOT
- L 9.1

CALL ¢ _60_KS 101 B

Han_jute
Local Remcote
Auro_Open
Cur_Lack
Emargancy_ Scop
Clack_Opened
Clack_Closed
Fault_ack
Fault Timsr
TYFE_2
Clack_Cpen
Fault

WIKCC
CONTACIOR

;="SCADA_Daza®._€0_M_101_AUTO
=T RUTE

-

:=™§0 K5 101 B OR*

t="§0 ¥F 101 B CL™

="GENERAL FAULT ACE™

-=T0

:=FALEE

i=~§d K5 101 B-
c==SCADR_Alarms™ KS51018 ALARM
:=*ECADR Data™._ €0_KS 101 B

Sekil 24.1 FB3 Vanalar-1

§ 60 K5 101 B
DEz .D8XzgE. D

Iz.1
IZ.0
M1.0

E@i.0
DBS.DaMZ .0
P¢DB2 .DBX372Z.0

Sekil 24.1, Sekil 24.2’de FB 3 blogunun i¢ yapisindan oOrnekler ve sistemdeki

vanalarin ¢aligma kosullar1 yer almaktadir.

B Network 3 : &0 ES 105 Bl

A "e0 ES 105
= L 0.0
HCT

= L 0.1

CALL §_&0_KES_ 10
Man Ruto
Local Remote
Auto_Cpen
cut_Lock
Emergency Stop:
Clack Opened
Clack Closed
Fault_ack
Fault_Timer
TYPE 2
Clack Cpen
Fault
WINCC
CONTACTOR

i 5

B1"

5_B1

:="SCADA Data". &0_M 105_AUTO

UE

:="g0 K5 105 Bl OB"

:="g0 K5 105 Bl CL"

t="FENERAT. FAULT ACE"

1=IZ

:=FALSE

:="g0 K5 105 BL1"

:="SCADA Rlarms".FS5105B1_ALARRM
:="SCADA Desta"._®&0_KS5 105 Bl

Q1.2

$_80_Ks5_105_B1
DBz .DEXZEE.4

Iz_4
Ml_0

Q1.2
DBS.DBXZ.Z
DEDBZ .DBX380.0
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Sekil 24.2 FB3 Vanalar-2

Asagidaki Sekil 25.1, Sekil 25.2, Sekil 25.3, Sekil 25.4’de tank dolumu ve

e e

FC 1 blogundan 6rnekler yer almaktadir.

FCL : Title:

[Comment -

E Metwork 1 : Doldurma babla

&T223
DBz _DRXZEE8
"SCADA Mz 0
Data". "T105
_&0_M_105_ DOMEA
AUTO MOVE CMP ==| CMF = CALIS™
|} =N =NO —s—
DBz _DEEZE9 LWO | IN1 721
"SCADA_
Data". 1INz
_&0_T_105_
SELECTION HIN OUT |0

IN1

DBZ _DBEN442

"SCLDR
Data".
_®80_T zz3_

MIN PERC—{INZ

Sekil 25.1 FC1 T105 Control Blok-1
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| -]
“Ties

"
i

analeg 0. T_108_
SELECTION~{IN  OOT |-1W0

S D80
Yosde
elarak
analeg
deler
=SCADA_
Data™.
EOLT_
105_FV_
FERC

=

Sekil 25.2 FC1 T105 Control Blok-2



Bl Network 3 : Pompa galyb

e0T2Z23
z
IZ.5 "ina_
MZ_O Pumpa™.
"T105 Bl ACTE &0 M 105.
EBCOMERL "e0d ES Zuto Run
CALIS"™ 105 B1 COB™ SR
| | | |
1T 11 5 Q
MZ_0
"T105
EBCMER
CALIS"™
| A1
i 2

Sekil 25.3 FC1 T105 Control Blok-3



B Betwork 4 :Valf ag

EOTZZ3
54 TEEIE_
F
"ins
Valwes=".
- _E0_HS_
"T105 105 _Bl.
POMER Auto Cpen
CRLIS” MEVE T = =
| | EN EWD = o
Bz TERZES LD — IHL
"SCADA_
Data”. 1INz
_E0_T 105_
SELECTICH - IN QUT LW

53 _IEEES .
Z
Mz 0 “ins_
"T105 L
BOMER _ED M 105.
CRLIZ" Awto Bun
] 4 ] 4
I."lll I."III B
MOVE CIAF
EH EBQ H
Bz IER:ZED LWl — IN1
" AT
Data”. Z—INZ
_E0 T 105_
JELECTION - IH OUT [—LW0
MOVE [= R
EX ERQ a
IB: IER:85 LWl — INL1
“FCADA_
Data”. 4 INZ
_E0 T 105_

SELECTICH — IN COUT [—LW0

Sekil 25.4 FC1 T105 Control Blok-4

Asagida Sekil 26’da Analog sinyallere 6zel olusturulan DB 1 parametre blogundan

ornekler yer almaktadir.
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m DB Param - [DE1 -- Cumra_enerji_izlerne\SIMATIC 200(1)\CPU 315-2 PN/DP]
W7 Datablock Edit PLC Debug View Window Help

FiEHE sy &' | k?
Address Declratio | Mame Type

325 864.0 | stat:in _60_LT_105.CH_ADDR WORD j
336 866.0 | statzin 60 LT _105.5IM_OM BOOL i
327 868.0 | statiin _B0_LT_105.5IM_VAL WORD Al
328 870.0 | statzin _B0_LT_105.MAX_I REAL (
329 874.0 | statzin _60_LT_105.MIN_I REAL {
330 878.0 | statiin _60_LT_105.MAX_O REAL (
331 882.0 | stat:in _B0_LT_105.MIN_O REAL (
332 886.0 | stat:in _60_LT_105.HH_VAL REAL {
333 890.0 | statiin _60_LT_105.H_VAL REAL (
334 894.0 | statiin _60_LT_105.LL_ VAL REAL (
335 898.0 | stat:in _60_LT_105.L_VAL REAL {
336 002.0 | stat:out | 60 LT 105.val Int INT {
337 Q04.0 | stat:out _6B0_LT_105.MVal_Real REAL (
338 908.0 | stat:out _60_LT_105.MVAl Per INT (
339 010.0 | stat:out | 60 LT_105.Akrm_L BOOL i
340 010.1 | stat:out _B0_LT_105.ARrm_LL BOOL f
31 010.2 | stat:out _6B0_LT_105.Alarm_H BOOL I
342 010.3 | stat:out | _60_LT_105.Akrm_HH BOOL i

Sekil 26. DB1 blogundan 6rnekler

Asagida Sekil 27°de Biihler SCADA’smna Tank otomasyonu SCADA’sindan

gonderilen analog bilgiler yer almaktadir.

FC5 - Title:

Comment -
Em:Iitle:
Fl
L "§0 LT 101"
T "Buhler &0 LT 101™
S = - T
L "gd LT laz"
T "Buhler &0_LT_10Z"™
F
L "gd LT la3™ E z
T "Buhler &0 LT 103™ POWZE0
oy - T T
L "g0 LT 104 rezerve"
T "Buhler &0 LT 104™
e - T
L "0 LT 105"
T "Buhler &0 LT 105"

Sekil 27. Tank otomasyonu SCADA’sindan Biihler SCADA’sina gonderilen bilgiler

3.9.4 Wincc ile SCADA’nin Yapilmasi

Asagidaki Sekil 28’de SCADA nin temel sayfalarinin dizayni yer almaktadir.
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TANK SECIM ' i

| © coT

Sekil 28.2 Tank otomasyonu SCADA ekranlari-2
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g ALARM
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Sekil 28.4 Tank otomasyonu SCADA ekranlar1-4
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Jo
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12

TEMPERLEME
MAKINASI

Sekil 28.5 Tank otomasyonu SCADA ekranlari-5

1-6

ar

Sekil 28.6 Tank otomasyonu SCADA ekranl

75



Sekil 28.7 Tank otomasyonu SCADA ekranlari-7

WinCC OnlineTrendControl

I Y FIE R

0.9

0.8

oy

0.6

05

04

03

0.z

01

0.0

—

34750 PM 3:43:00 PM 34810 PM 34820 FM
6/9/2019 6/9/2019 61912019 69/2019

Ready

Sekil 28.8 Tank otomasyonu SCADA ekranlari-8



CLACK STATUS:

1

Sekil 28.9 Tank otomasyonu SCADA ekranlar1-9

Sekil 28.10 Tank otomasyonu SCADA ekranlari-10

Sekil 29’da ise SCADA Ekran tasarimlarinin yapildigit Wince Explorer’in ana ekran

gorilintiisii yer almaktadir.
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lew

inCCExplorer - C:\P

E
o

Data\Siemens\Automation\Step7\S7Proj\Cumra__1'wincpro\OS({1)WO5(1).mcf
File Edit View Tools Help

O oy | K | =EE) & ?

£

=L 0S(1)

..... Computer

f- Il Tag Management
0 Structure tag

----- ,‘*ﬂ Graphics Designer
----- =] Menus and toolbars
----- ﬁ Alarm Logging
--J11 Tag Logging

a Report Designer
----- _| :B Global Script

Text Library

o ; Text Distributor

----- ! User Administrator

Cross-Reference

----- Redundancy

----- J_|_| User Archive

----- L) Time synchronization
-l Horn

----- ",'r."' Picture Tree Manager
L] Lifebeat Manitaring

L1 )

'5\ 0S Project Editor

MName

 Po .
A PAC3200_PopUp.Pdl
A RESET_G60FTOL.pdl
A RESET_G60FT010.pdl
A\ RESET_60FTO11.pdl
A RESET_60FT012.pdl
A RESET_G60FT013.pdl
A RESE
A RESET_60FTO15.pdI |

A RESET_GOFT016.pdl

A\ RESET_60FT02.pdl

A RESET_60FT03.pdl

A RESET_G0FT04.pdl

A\ RESET_60FTO5.pdl

A RESET_G60FTO6.pdl

A RESET_G60FTO7.pdl

A\ RESET_69FTO1.pdl

A Tanklar_1.PDL

A Tanklar_2.PDL

A Tanklar_3.PDL

A Tanklar_4.PDL

f’\ Tanklar_izleme.PDL

)*’\ Tanklar_Yag_Eritme.PDL

f\ Tanklar_Yari_Mamul_1.P...
f’\ Tanklar_Yari_Mamul_2.P...
)*’\ Tanklar_Yari_Mamul_3.P...
f\ Tanklar_Yari_Mamul_4.P...
f’\ Tanklar_Yari_Mamul_4.s...

)*’\ Tanklar_jzleme PDL
f\ Tank_Param_Pop.PDL
f’\ Template.PDL

A Trend.Pdl

A Valve_PopUp.PDL

Type

Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture
Graphics Designer picture

Last Change

12/7/2010 4:53:46 PM
11/2/2010 5:28:04 PM
11/2/2010 5:56:02 PM
11/2/2010 5:58:40 PM
11/2/2010 6:00:38 PM
11/2/2010 6:02:44 PM
11/2/2010 6:03:56 PM
11/2/2010 6:05:18 PM
11/2/2010 6:10:30 PM
11/2/2010 5:32:56 PM
11/2/2010 5:40:30 PM
11/2/2010 5:40:36 PM
11/2/2010 5:43:08 PM
11/2/2010 5:45:00 PM
11/2/2010 5:48:08 PM
11/2/2010 5:23:42 PM
3/15/2014 9:14:07 PM
3/15/2014 9:20:00 PM
3/15/2014 7:53:16 PM
3/15/2014 9:19:18 PM
12/27/2012 3:06:50 PM
10/17/2010 12:23:54 PM
12/13/2012 6:23:34 PM
11/23/2012 3:52:14 PM
11/23/2012 4:58:52 PM
12/18/2012 3:18:30 PM
11/21/2012 1:23:08 PM
10/17/2010 12:23:42 PM
8/27/2010 2:10:06 PM
8/18/2010 12:59:06 PM
8/24/2010 3:54:28 PM
8/27/2010 12:12:20 PM

Sekil 29 Wince Ana Ekrani
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4  ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA

“Tank Otomasyon Sisteminde PLC ve SCADA Dizayni1 ve Performans Analizi” isimli
bu tezde otomatik olmayan sistemlerdeki insan insiyatifinden dolayir ortaya ¢ikabilecek
performans yetersizlikleri giderilmis olup sistemin tam verimde iiriin, zaman ve maliyet kaybi

olmadan caligmasi saglanmistir.

Endistriyel —alanda  gerceklestirilen ARGE  ¢aligmalar1  iiretim  siirecinin
hizlandirilmasinin yaninda kalitenin de en yiiksek seviyeye cikarilmasini amaclayan
calismalardir. Uretim verimliligi artirma konusunda yapilan calismalarin en &nemli
adimlarindan olan otomasyon sistemleri hizli ve giivenli calisma sartlarin1 kolaylastiran
yontemlerden olmaktadir. Son zamanlarda ARGE ¢alismalarina agirlik verilmesi sayesinde
isletmeler kendilerini gelistirmenin yaninda partnerlerinin ¢alisma alanlarinda da etkili
coziimler ortaya ¢ikarmaktadir.

Asagida yapilan arastirmanin simiilasyon sonuglar1 yer almaktadir. Sekil 30°da PLC
calisir konumda goriinmektedir. 60 LT 101°e %97 oraninda doluluk, 60 LT 225’te %3
oraninda doluluk, 1 0.0 bitinde 60 M 101 ‘in ¢alistig1, 1 2.1 bitinde 60 KS 101B vanasinin acgik

oldugu, m 2.6 bitinde 60 T 225 tankinin dolum komutunun geldigi ortaya konulmustur.

@ S7-PLCSIM1 - SIMATIC 300(1N\CPU 315-2 PN/DP
File Edit View Insert PLC Execute Tools Window Help

O & & |pcsmrepar  ~| B H K2
1z i e i v - e = R PN T
BJIBE | no+ [

[Ecry | = || = | == varw...l = | = || = varw...l ===
H @ Aune [BILTI0T [Decimal +| ||[60LT225 [Decimal +|
Hoc [ RUN
EE"T-'SPF sToP  wpes ||| | z7o0n ||| 1000
Be . (== [(=][EBe . .[=le= B =] = =
B 0 Bite | [I]B 2 Bts = [l|Tz25D0LDU[BRs ]
7654 3210 ||7654 3210 (7654 3210
sl ol ol 2 | ol =2l ol ol el

Sekil 30 PLC simiilasyon ekrani
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Operator ekranlart Sekil 31 ‘deki gibidir. Tank otomatik dolum modunda ise 60 T 225
tankinin seviyesi % 0 olunca dnce vana otomatik olarak acilir daha sonra pompa otomatik
olarak calisir. 60 T 225’in seviyesi Sekil 34’teki se¢im ekranindan goriilecegi tizere %99
olunca dnce pompa otomatik olarak durur sonra vana otomatik olarak kapatir.

Tank dolum parametre ekranindan % degerleri istenildigi gibi ayarlanabilir. Ornegin
%30 ile %80 arasinda tank seviyesi prosesin istegine gore yapilabilir. Bu simiilasyon ekrani
yalnizca 2 tanktan O6rnek vermek i¢in kullanilmis olup sahadaki tiim tanklar bu sekilde

calismaktadir.

KAPLAMA,
SOTLD
cikoLata L

‘ 3
SOLLICH
£y

KAPLAMA [
SERVIS

Sekil 31 60 T101 tank i¢in simiilasyon ekrani

Dolum sartlar1 Sekil 32’teki ekrandan % olarak segilir.
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A 60T 225 ==
TANK

PARAMETRE
PENCERESI

DURMA

]

DOLDURMA

B ()

Sekil 32. 60 T 225 tanki i¢in simiilasyon ekrani

Endiistriyel otomasyon sistemlerinin olduk¢a fazla avantaji olsa da, kurulum
maliyetlerinin yiiksek olmasi, géze ¢arpan ilk dezavantajdir.

Yatirnm maliyetinin yiiksek olmasi PLC ‘li otomasyon sistemlerinin en biiyiik
dezavantaj1 olup tartismaya ag¢ik konulardandir.

Otomasyon sistemlerinde makinelesmenin artmasi, istihdam agisindan da dezavantaj
olarak nitelendirilebilmektedir. Calisan sayisinin azalmasi, patronlar agisindan iyi olsa da,

calisanlar agisindan stres kaynagidir.
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5 SONUCLAR VE ONERILER

5.1 Sonuclar

Uriin kalitesini artirmanin en 6nemli basamaklarindan birisi siirekli veri akisinin
saglanmasidir. Bu eskiden usta-is¢i-makine-iiriin hiyerarsisi i¢inde olusan bilgi akisi, su anda
otomasyon sistemleri iizerinde uygulanmaktadir ve daha hizli bir {liretim siireci elde
edilmektedir. Ekipmanlarin haberlesmesini saglayan otomasyon kusursuz bir yap1 olusturarak
maliyet agisindan da kazandiran sistemler oldugunu géstermektedir.

Manuel sistemden otomasyon sistemine gegerken kat edilen asamalar incelendiginde,
insan faktorii maniiel sistemde On planda yer almaktaydi. Fakat otomasyon sisteminde insan
ise sadece denetleyici konumdadir. Uriin kalitesi ve iiretim siireci fark edilir sekilde
gelismektedir. Makineler aras1 veri akisinin daha hizlidir. Bunun yaninda veriler daha
anlasilir olup dogru {iretim siireci olusumunda en 6nemli adimlar1 gergeklesmektedir.

Real-time veriler sayesinde ortaya ¢ikarilan ¢6ztimler farkl tiretim sektorleri arasinda
iletisim hizin1 da artirmistir. Bu ARGE ¢aligsmalarinin ortak payda olusumunu saglamaktadir.
Her firmanin otomasyon sistemleri ile elde ettigi iiretim hizi aym olgiide iken, gelisim
stirecinde izledikleri yol firma bazinda rekabeti destekleyen en onemli unsur olarak ortaya
cikmaktadir.

Endiistriyel otomasyon sistemleri sayesinde isletmeler maksimum verim elde
etmektedir. Bu verimimin elde edilmesi icin Kaliteli bir iretim takip sistemi kurulmasi
gerekmektedir. Uretim takip sisteminin iyi sekilde siirdiiriilebilmesi icin fabrikalarin elinde
bulundurduklar1 {iretim siirecini dogrudan etkileyen verilerin makineler arasi akigiminin
kontrol edilebilmesi gereklidir.

Bu akis mevcut sistemde SAP sistemi ilizerinden ariza takibi ile yapilmaktadir. Ve
asagidaki veriler bu sistemdeki kayitlardan elde edilmistir.

Devreye alinan sistem sonucu tanklara {iriin aktarmakta olan 4 kisi atil duruma ge¢mis
ve yalnizca 1 operatdr yardimu ile fiziksel miidahalelere gerek kalmadan bilgisayar {izerinden
yonetim saglanmaistir.

Bu calisma sayesinde ¢ikolata bulunmayan tanktan iiriin bosaltilmaya calisilma

problemi yiiziinden, diizenli olarak yanan pompa motorlarinin sarima gonderilme maliyeti de
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en aza indirilmis oldugundan yatirim maliyetlerinin ¢ok kisa vadede kendini amorti etmesi
ongoriilmektedir.

Yine devreye alinan SCADA sistemi ile birlikte tanklarda ve hatlarda ¢ikolatanin
donma problemi giderilmistir. Ciinkii bu sistem sayesinde pompanin 6niindeki vana agmadan
pompa c¢alismadigi icin, kilitte oldugundan, hatlarda c¢ikolatanin donmasinin Oniine
gecilmistir. Ayn1 sekilde pompa durmadan vana kapatmadigi icin, yine kilit sistemi devreye
girmektedir, donma probleminin bu kismi da diizeltilmistir.

Bu c¢alismada ortaya konulan en biiyiik artilardan biri de seviye kontrolii saglanmis
olmasidir. Daha Onceki manuel sistemde seviyeye tankin lizerine ¢ikilip bakildigindan,
yaklagik 15mt, iiriin tasmast ya da 15 tonluk tankin yalnizca 12 tonluk boliimiiniin
kullanilmas1 gibi sorunlar mevcuttu. Yeni sistemde ise {riin tagmasi engellendigi gibi

tanklarin tiim kapasiteleri ile kullanilmasina da olanak saglanmistir.

Otomasyon sistemlerinin avantajlarinin en énemlileri sunlardir;

e Isgiicii kullaniminda en dogru yontemlerin uygulanmasini saglamaktadir.

e Zaman kullaniminda en dogru yontemlerin uygulanmasini saglamaktadir.

o Maliyet analizlerinde en dogru sonuglarin elde edilmesini saglamaktadir.

e Arizalarda en hizli uyariy1 yaparak verimliligin artigini saglamaktadir.

e Makineleri siirekli kontrol altinda tutarak, c¢alisan ve duran makinelerin hakkinda
bilgi akis1 saglamaktadir.

¢ Gelistirilmesi gereken noktalari tespit etme konusunda bilgi edinme hizin arttirir.

Yatirim maliyetlerinin yiiksek olmasi, uzun vadede alinacak fayda g6z Oniine
alindiginda, sorun olmaktan g¢ikmaktadir. Ayrica SCADA-PLC sistemleri iireten firmalar
daha uygun fiyath ve tiimlesik {riinleri de piyasaya silirerek bu dezavantaji ortadan
kaldirmaya caligmaktadir. Bu sayede kiiciik ¢apli isletmelerde dahi PLC sistemleri tercih
edilmektedir.

Bir diger dezavantaj olan istthdami azaltma konusunda ise c¢alisanlarin fiziksel olarak
daha konforlu ve is gilicii gerektirmeyen operatorliik, iiriin takibi vb. igler yapmasi, hem

calisan hem igveren agisindan otomasyon sistemlerinin tercih edilmesini saglamaktadir.
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Asagida Cizelge 14’te yaklasik maliyet hesaplanmig ve Cizelge 15°te ise otomasyon

sistemi olmadan yapilan yillik masraflar yer almaktadir. Bu ¢izelgeler karsilastirildiginda

otomasyon sisteminin kurulmasi isletme agisindan maliyet bakimindan da ¢ok biiylik fayda

saglamaktadir.
Cizelge 14. Otomasyon sistemi kurulum maliyetleri
Otomasyon Sistemi Kullanimi Yaklasik Maliyet Calismasi
S.No Isin Ad1 Birim | Miktar UL Tutar
(TL)
1 OTOMASYON MALIYETLERI 52,500.00
1.1 Saha Ekipmanlari Tk. 1 10,000.00 10,000.00
12 |FPanovei Tk. 1 15,000.00 15,000.00
ekipmanlari
SCADA

1.3 | entegrasyonu ve Tk. 1 20,000.00 20,000.00
lisanlar

1.4 | Kablolama ve isgilik Tk. 1 7,500.00 7,500.00
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Cizelge 15. Otomasyon sistemi kullanilmadan 6nceki giderler

Otomasyon Sistemi Kullanimi Yaklasik Maliyet Calismasi
S.No Isin Ad1 Birim | Miktar =Ll =L Tutar
(TL)
1 ISLETME GIDERLERI 96,000.00
1.1 | Operatdér Kullanimi adt 3 3,000.00 9,000.00
1.2 | Sanma Motor adt 11 2,000.00 22,000.00
Gonderilmesi

ey, | Hotamn, mt 50 1,000.00 50,000.00
Yenilenmesi

1.4 | Tanklarin Tagmasi kg 1000 15.00 15,000.00

5.2 Oneriler

Gergeklestirilen otomasyon sistemi gelismeye agik bir sistemdir. Bu sistem internet
tizerine taginabilir, 6nemli alarmlar operatoriin veya yoneticilerin telefonuna bildirebilir.

Giintimiizde Kkurulan birgok sistemin, remote kontrol o&zelligine sahip olmasi
istenmektedir. Tasarlanan otomasyon sistemi de yeni yapilacak caligsmalarla bu yapiya
doniistiiriilebilir.

Tiim bunlarin yapilmasi i¢in sisteme giivenlik duvari eklenmesi bu sayede tam olarak
sistem giivenligi saglanmalidir. Mevcut halinde glivenlik duvar1 bulunmayan sisteme ethernet
baglantis1 verilmeyerek bu giivenlik agig1 kapatilmaya calisilmistir. Ayrica tiim server ve
client olarak kullanilacak bilgisayarlar flash disk, CD vb. donanimlar ile PC {izerinde standart
gelen oyunlar engellenmeli, internet baglantist operatorlerin kisisel temin yolu ile saglansa da

baglanmaya izin verilmemelidir.
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