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ONSOZ VE TESEKKUR

Guc ve proses kontroliinin yapgdiher yerde sistem koordinasyonlaringlaanak
icin PLC ve SCADA sistemleri kullanilmaktadir. Ersdiiyel otomasyon, Uretim
yapan firmalarin Uretim Kkalitesini, hizini arttirkta ve dretim maliyetlerini
disurmektedir. PLC ve SCADA ile ulkemizde akilli bimdomasyonu, aydinlatma
otomasyonu, enerji Uretimi vestamasi otomasyonu, petrolstamasi otomasyonu
ve bircok farkli Gretim sistemlerinin otomasyonpyenaktadir.

Tez calgmamda her zaman yanimda olan ve beni yonlendiremsrdan hocam
Sayin Yrd. Do¢. Dr.Sule OZDEMR’e, calsmalarimi gercekigirmemde bana
yardimci olan EGDA firmasi genel muduri Hakan YARDHR'e, Elektrik
Muhendisi ilhan YAKAY’a, Muhammet AYTEKN’e ve calsma arkadglarima,
maddi ve manevi olarak beni her zaman destekleggerlkil esim Tugba KILIC'a ve
aileme tgekkirlerimi sunarim.
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PLC ve SCADA ISTEMLERININ BiR MDF PRESI DIS SAHA BESLEME
HATTINA UYGULANMASI

Murat KILIC

Anahtar Kelimeler: Simatic Step-7, PLC, WinCC SCADA, Otomasyon, MDF

Ozet: Glnumiizde butin sektorlerde tretim kalitesini vairh arttirarak rekabet
etmek zorunlu hale gelgtir. Bunlarin dginda § ve isci guvenlgini arttirarak §
kazalarini azaltmak da ¢ok onemlidir. Uretimin Bafhasinda insan eli gimeden
dretim yapmak otomasyonu 6nemli kiktm. Otomasyon denince kontrol ve takip
akla gelmektedir. Uretimin kontrol kismini PLC’letakip kismini ise ara yuz
programlari olan SCADA programlari yapmaktadir.

Bu calsmada, bir MDF presi disaha besleme hattinin otomasyonu aciklanmaktadir.
MDF; Termomekanik olarak odun veyagdr lignoseltiozik hammaddelerden elde
edilen liflerin, sentetik yaptirici ilavesiyle belirli bir rutubet derecesine dea
kurutulduktan sonra ofturulan levha tasfanin sicaklik ve basing altinda
preslenmesiyle elde edilen bir trindtur. MDF Uretide odun parcaciklarinin
(cipslerin) prese girmeden 0Onces dahada boyutlandiriimasi ve icinde bulunan
yabanci cisimlerden aytirilmasi gerekmektedir. Bulemlerin yapilmasi icin ise
otomasyon sistemlerini kullanmak gerekmektedir.

MDF presi d§ saha besleme hatti tam otomasyon ilesgalktadir. Otomasyon
sisteminde PLC vyazilimi olarak Siemens Simatic Mana Step-7 V5.4
kullaniimistir. PLC, CPU 416-2DP, remote processor ise ET200M. SCADA

yazilimi olarak Siemens Simatic Wincc V7.0 kullamgtir. Toplam girg/cikis sayisi

1184 olan sistemde SCADA ile PLC arasi EthernetUCGR6-2DP ile ET200M
arasinda PROFIBUS (Process Field Bus) haipaedeprotokolleri kullanilmytir.

viii



APPLICATION OF PLC and SCADA SYSTEMS TO THE OUTFIEL D
FEEDER LINE OF A MDF PRESS

Murat KILIC

Keywords: Simatic Step-7, PLC, WinCC SCADA, Automation, MDF

Abstract: Nowadays, competing by increasing production ¢yand speed has
become a necessity in all the sectors. Apart frboesd, it is also important to
decrease work accidents by increasing work and evaskfety. Production without
human touch in all stages of production has maden@ation important. Automation
brings to mind control and monitoring. The contodlproduction is made through
PLC’s, whereas the monitoring is undertaken by $iBADA programs which are
interface programs.

In this study, the automation of an outfield feeliige of an MDF press is explained.
MDF; is a product which is obtained by pressingamideat and pressure the board
which is formed after drying up to a certain degoéehumidity the fibers which are
obtained from wood or other lignocellulosic matksiaith the addition of synthetic
glue. In the production of MDF, it is necessarysipe and to separate wood chocks
(the chips) at the outfield from impurities theyntain before going into the press. To
conduct these procedures it is necessary to appbyreation systems.

The outfield feeding line of the MDF press operaitesfull automation. In the
automation system, Siemens Simatic Manager Step-Z ¥ being used as the PLC
software. The PLC is CPU 416-2DP and the remotegasor is ET200M. Siemens
Simatic Wincc V7.0 has been used as the SCADA swéwin the system where the
total number of input/output is 1184 Ethernet hasrbused between SCADA and
PLC, and PROFIBUS (Process Field Bus) has beenhetegcen CPU 416-2DP and
ET200M as the communication protocol.



1. GIRIS

Icinde bulundgumuz bilgi ve teknoloji ganin Uriint olan ve artik bircok sektorde
vazgecilmez unsur haline gelen PLC ve SCADA sisteinlglvenirlgini ve
fonksiyonelligini ispatlamg, ginUmizde ¢ok daha yaygin hale gelwe teknolojik

acidan buyuk mesafeler kat egtii

Bu calsmada bir MDF presi disaha besleme hattinin PLC ve SCADA yazilimlari
kullanilarak otomasyonu tasarlargtm. Bu sistem MDF Uretimi yapan bir

endustriyel tesise uygulangtr.

Tez calgmasinda, ikinci bélimde PLC sistemlerinin genel iga@nlatiimaktadir.
Ucuincti bélimde Simatic Step-7 programinin genelisyape programlamada
kullanilan blok yapilari, dordinctu bolimde SCADAstemleri, bginci bélimde
WinCC SCADA programi incelenmektedir. Altinci béldenise bir MDF presi di
saha besleme hattinin Simatic Step-7 programililé programlanmasi, WinCC ile

SCADA programinin yapilmasi anlatiimaktadir.

PLC ve SCADA sistemleri kullanilarak sistemde kmilan motorlarin, selenoid
ventillerin maniel ve otomatik kontrolii yapiimaktadBir bitlin olarak sistem
SCADA sayesinde bilgisayar ekranindan izlenebilrékt Sistemdeki motorlarin
akimlari, akg hatti basinglari, hidrolik yabasinclari, hidrolik y&tanki sicakliklari,

motor rulman sicakliklari ve silo seviyeleri suiekllarak goézlemlenmektedir.
Sistemde olgabilecek ariza durumuna goére sistem ya otomatikakladurga

gecmekte ya da operatoru ikaz lambalari ile uyatathk Sistemde ofan arizalar

ve uyarilar alarmlar sayfasinda tarih ve saat leilgile kaydedilmektedir. Meydana
gelen bir arizanin hangi tarihte ve saattestogu gozlenebilmektedir. SCADA
ekranindan arizalarin surekli olarak izlenmesi seyke olgabilecek arizalara ani
midahale edilebilmektedir. SCADA sistemi, 6ncedamrhlanmg veya kullanicinin

tanimladg fiziksel deserlerin gelecge yonelik stire¢ kontroliint yapabilmektedir.
1



2. PROGRAMLANAB ILiR MANTIK DENETLEY ICILER (PLC)

2.1. PLC’nin Yapisi ve Calisma Prensibi

PLC, Ingilizcede Programmable Logic Controller (Programalalir Mantik
Denetleyici) teriminin bg@ harflerinden olgan bir kisaltmadir. Programlanabilen

kumanda ve kontrol elemanidir.

Bir programlama yapilirken zamanlama, saymainta, mantik glemleri, bellek
fonksiyonlarina ihtiya¢ vardir. Bu ve bunun gibirgmk fonksiyon PLC’lerin

icerisinde kendi hafizasinageolarak yer almaktadir.

PLC, diger sayisal verisieme makinalari gibi MerkeZislem Birimi (CPU), Bellek
Birimi ve Giris-Cikis Birimlerinden olgur. Ayrica programi yedeklemek ya daglea
bir PLC’ye aktarmak icin Ayrik Geglieme Birimi, Analog Girg Cikis Birimi ve
enerji kesilmelerinde PLC'yi besleyen Yedek Gug¢ Kapy gibi birimler de bulunur.

Merkezi islem Birimi (CPU): PLC'nin cakmasini dizenleyen, lojikslemleri
gercekleyen, zamanlama, sayma, skagtirma, matematikselslemler, regulator
kontrolli, mandallama, 6zel tagiamleri, kayan sayicilariglenmesi, kod ¢evirme

gibi islevleri sglayan en 6nemli birimdir.

Bellek Birimi: Giris goruntl bellgi, cikis gorinti bellgi, veri bellesi, program

bellegi gibi kisimlara ayrilmy olup bu bellek alanlari farklglievler icin kullanilir.

Girig Birimi: Kontrol edilen sistemle ilgili, algilama ve kumandéemanlarindan

gelen elektriksel saretleri PLC’de glenecek lojik gerilim seviyesine dogtiiren



birimdir. Kontrol edilen sisteme gkin basing, seviye, sicaklik algilayicilari,
kumanda butonlari, sinir ve yakinlik anahtarlabi glemanlardan gelen iki gerli

isaretler (1=Var, 0=Yok) gisi birimi Gzerinden alinir.

Cikis Birimi: PLC’de hesaplanan ¢iknoktalarina igkin lojik gerilim seviyelerini,
kontrol edilen sistemdeki kontaktor, réle selenayibi kumanda elemanlarini
surmeye uygun elektriksejaretlere dongitren birimdir. Cikg birimi, triyak, role

veya transistorli devrelerden gdbilir.

Giris/Cikis Birimleri PLC'nin beyni olan CPU icin gidinyadan veriler toplarlar ve
bu veriler lojik olarak dgerlendirildikten ve glendikten sonra tekrar gddiinyaya geri
gonderilirler. Bazi veriler iseger PLC, OP (operator panel) veya SCADA PC ile
haberlgiyorsa ekranda mimik diyagramlarinda (sembolleank; sekil desistirmesi
veya hareketlenmesi) ile kullanicilarin anlayalefgdale getirilir.

Giris/Cikis Birimlerinde her gig ve ¢iksin 6zel bir adresi vardir. Bu adres haritalari

CPU’da tanimlanir.

Ayri Girig/Cikis Birimleri de en c¢ok kullanilan modullerdir. CUnkBLC’'nin
Uzerindeki girg ve cikglar yapilan otomasyon programi iginggozaman yeterli
olmamaktadir. Bu ylzden gel@me modulleri kullanmak zorunlu hale gelir.
Girig/Cikis modulleri CPU ile ayni raya (rack) yesteilir ve montajlari kolaydir.
CPU ile aralarinda 6zel bir kablo ile ilgth kurulur. Kendi icindeki bu kablo
aracllglyla 5V DC gerilim ile modulin beslemesi yapilir7-800 PLC’ler de bu
sekildedir. S7-300 PLC’lerde bus konnektdrleri kallar ve S7-400 PLC’ler de ise
islemci ve girk, ¢ikis, haberleme moddulleri ayni rayda olup bu ray elektronik kart

ve busekilde beslenngiolmaktadir.



Programlayici Birimi: Kumanda devresineskin programin yazilmasi, PLC'ye
aktariimasi ya da PLC’deki programin geri alinmasiyeniden dizenlenmesi gibi
amaclar icin kullanilan bir el programlayicisi ya kisisel bilgisayarda cajan bir

programlama yazilimi olabilir.

Isletim Sistemi: Kalici ve yalniz okunabilir bir beK alanina uretici firma tarafindan
yazilmg olan gletim sistemi programi, PLC’nin camasini dizenler ve kullanici
programinin yuratilmesini kar. Genel olarak birsletim sistemi gagidaki islevleri

yerine getirir.

Giris noktalarindakigaret durumlarinin gigigortintii bellgine yazilmasi
Programin yirutilmesi
Haberlgme isteklerinin glenmesi

Islemci, cevre birimleri ve bellek durumlarinin ineemesi

S A

Cikis gorunti bellgindeki degerlerin ciks birimine aktariimasi

Kontrolor, durma (stop) konumuna alinana kadarskemiler surekli tekrarlanir. Bu
islem sirasina ise bir tarama c¢evrimi (SCAN TIME) ideBir tarama ¢evrimi, Giki
gorunta  bellginin cikis birimine aktarilmasi ile son bulur. Aktarmglemi

tamamlandiktan sonra yeni tarama cevringidog1].

Goruntu bellginin faydasi; programlarin bellekten daha hizliigabsi, bellge
erisimin giris ve ¢iksa ersimden daha kolay olmasidir. Gorintu bgien sakincasi
ise girste kisa sureli dasimlerin (islemlerin) okunamamasidirSekil 2.1'de

PLC’nin genel yapisi gortlmektedir.
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Sekil 2.1: PLC'nin genel yapisi [1]

2.1.1. Bellek yapisi

PLC’lerde g turlt bellek alani bulunmaktadir.

. Program Alani (Work Memory): Programlamanin yagldiojik olgu ve
emirlerin saklandy yerdir. Bir program icin gerekli bellek alani, rhiojik islem
komutu icin 1 Word (Kelime), zamanlayici ve sayomutlari icin 3 Word'lik alan
kullantlir. Program ayni zamanda yazilabilen ve rahilir olan kalici bellekte de

saklanir. Bunun sonucu olarak elektrik kesilmel@eprogram silinmez.

. Veri Alani (Load Memory): Denetleyici program bgliee yiiklenen kullanici
programinin yuratilmesi sonucunda hesaplanan sanach dgerler, sabit dgerler
giris, ¢ikis sayma, zamanlama ve analoggicikis verilerinin saklandii yerdir. Veri

alani icine program kontrolinde girilebilir. Veriaain bir kismi kalici bellekte



saklandg! icin enerji kesilmelerinde sabitler vegdr bilgiler kaybolmaz. Veri
alaninin dger kismi Siradan Eimli Bellekte (RAM) saklandil icin PLC’nin pili
tukenene kadar saklanabilir daha sonra silinirgRnm PLC’ye yiUklendiinde 6nce
Veri Bellggine (Load Memory) kaydedilir, program cdirildiginda Program
Bellegine (Work Memory) aktarilir.

. Parametre AlaniKontrolore iliskin verilerin, sifre, istasyon adresi, kalici
bilgiler gibi yapisal parametre secimlerinin vansay ya da d@stirilmis
degerlerinin sakland yerdir. Parametre befiain icerigi, program bellgi ile ayni
karakteristge sahiptir ve kalici bellekte saklangekil 2.2’de PLC’nin bellek yapisi
gorulmektir.

RAM EEPROM EEPROM

Program Al HngnW Progra Al

Paramcte Al e Pt Al Paramete Al
Kt Vert Al Kot Vet Al Kt Ve Al

Vert Al (Zamatlenc S

Sekil 2.2: PLC’nin bellek yapisi [1]



Tablo 2.1: Bellek yapilarinin ozellikleri [2]

BELLEK
DURUMU

SEMBOL | BELLEK TiPI SILME PROGRAMLAMA

Random Access
RAM Memory (Okunabilir- | Elektriksel | Elektriksel
Yazilabilir Bellek)

Gerilim Yoksa

Gegici

Read Only Memory
ROM (Sadece Okunabilir

MUmkin Ureticiden Alinan | Gerilim Yoksa

Degil Maskelle Kalici
Bellek)
Programable ROM N
. Mumkun _ Gerilim Yoksa
PROM (Programlanabilir _ Elektriksel
Degil Kalici
Bellek)
Erasable ROM Ultraviyole _ Gerilim Yoksa
EPROM o Elektriksel
(Silinebilir Bellek) Isinlari Kalici

Electrical Erasable
EEPROM | ROM (Elektrikle Elektriksel | Elektriksel
Silinebilir Bellek)

Gerilim Yoksa

Kalici

Programlar genellikle RAM Bellekte saklanir. CUrRAM Bellek programin kolay
olusturulmasina, déstiriimesine ve veri gigine olanak sg@ar. Diger hafiza tirlerine
gore daha hizhdir. RAM Bellekteki veriler energdilmelerinde CPU’ya takilan pilin
Omru kadar bilgiyi saklayabilir. Bazi CPU’larda ipil yerine kondansator
kullaniimistir ve degistirilmeye gerek yoktur. ROM Bellek i¢cinde bulunarigb ve

komutlar sadece okunabilir. Besleme gerilimi kesilsle ROM icgindeki program
korunur. PLC’deki programlarin yedeklenmesi veysiniaasi icin hafiza kartlari

kullantlir.



2.1.2. Veri bellegi ve adresleme

Veri bellezsi alanina Bit, Byte, Word (Kelime) ve DWord (ciftekme) olarak
dogrudan adresleme ile gitebilir.

. Bit: Var-yok (1-0) bilgileri 1 Bit'tir. 10.0, Q2.5, M124, DB1.DBXO0.0 gibi.

. Bayt: 8 Bitten 1 Bayt olgur. (7.6.5.4.3.2.1.0) IB25, QB10, DB2.DBB2 gibi.
. Word: 2 Bayttan veya 16 Bitten 1 Word e¢lu. IW16,QW25, DB3.DBWO
gibi.

. Doubleword: 2 Wordden veya 4 Bayttan veya 32 Bitten 1Dwordsoiu
ID2,QD100,DB3.DBD4 gibi

Veri alanindaki 1 Bit'llik bellek konumunu adreslekneicin  bellek alani
(,Q,M,V,SM) ve konumu (Byte.Bit) belirtilir. Orngn; Ix.y adresi, gig gorunti
belleginin x. Baytinin y. konumunu , Qx.y adresi, Gikgorinti bellginin x.
Baytinin y. bitini tanimlamaktadifekil 2.3'de PLC’'nin adres yapisi gorilmektedir.

XD100
XW100 XW102
XB100 XB101 XB102 XB103
37|36] 35| 34| 33| 32| 31| 30{ 27] 26| 25| 24| 23( 22| 21| 20| 17| 16{ 15] 1] 13| 12] 11 [ 10] 7 [ 6 | 5 [a |3 [ 2] 1] 0
X103.4
XW101

[32]31] 30| 29] 28] 27 26 25| 2] 23[ 22 21| 20] 1] 18] 17] 16| 1] 1] 13 2] 11| 0] s | 5 | 7| 6| 5 [ 4|3 [ 2] 1]

Sekil 2.3: PLC’de adres yapisi

Adreslemede sorunla kalasilmamasi icin Baytlar 1’er arttirilarak, Wordlers@t
arttirllarak Dwordler ise 4’er arttirllarak adresle



Siemens PLC’lerde bayt numaralari soldagasagru, bit numaralari ise tam tersine

sggdan sola dgru artar.

2.2. Sembolik Adresleme

PLC’lerde genel olarak 2 tir adreslega&li bulunmaktadir.

1. Global sembol: PLC'nin kendi vegdi 10.0, Q3.7 gibi adreslerin projenin
tamaminda ne igin kullanilgini hatirlamak ger program uzun ise zor olmaktadir.
Bu ylzden bu mutlak (gercek) adreslere sembol saipida global semboller atanir.
Bu sembolin uzunfiu en fazla 24 karakter olup Turkce karakterler skamla
baslayan isimler kullanilamazlar. Bir projede en faale00 sembol kullanilabilir.
PLC’ye program yuklenginde sembol tablosu ytklenmez, yani CPU’nun icedsi
islemler sembollerle d@ kendi adresleri ileglenir. CPU igerisinde ¢ajan program
programlamanin yapilgh bilgisayara indirildginde semboller bulunmamaktadir.
Eger program bgka bir bilgisayara tanacak veya kopyalanacak olursa mutlaka

sembollerin tanmasi gerekmektedir.

Sembol tablosu garida hazirlanarak SIMATIC programina alinabilirn€k olarak
Excel'de adresler, bunlara kdrk gelen semboller ve veri tiplerinin bulunglu bir
tablo olwturulur. Daha sonra SIMATIC programinin Import kaonide semboller ve
adresler programa dahil edilir. Bglamin tersini de yapmak mumkindur. gga bir
projenin sembol tablosunu hazirlayip onu da Exporhutunu kullanarak Excel’'e

gondermek mumkundur.

Program yazilirken sembollerin kullaniimasinin thiger avantaji ise programlama
bloklar1 ezer sembol bazli secilirse programda kullanilan inggiris) adresi
degistirildi ginde kullanilan sembol sabit kagandan program bkgundaki adresi

degistiriimesine gerek kalmamaktadf§ekil 2.4'de sembol tablosu goértlmektedir.



2. Lokal sembol: Program modiullerinde deklarasyon tablosundgisétenler
tanimlanarak sadece o blok icin gecerli olacak sdiebyazilir ve bu sembollerde
(#) isareti semboliin yanda kullaniimaktadir. Or@én bir motor blgu yazilmak
istendginde bildirge tablosunda bu motora ait start, stapza=>girgler, cals,
calistlyor =>cikslar bilgileri tanimlanir ve bu motor bfonun calfma mantg
yazilir. Blogun dsinda ise sadece bu blok icin kullanilacaksgue cikslara adresler

atanir.Sekil 2.5’de lokal sembol kullanimi blok i¢ yapisirgimektedir.Sekil 2.6’da

@ SymbolTable Edit Insert View Options Windaw Help
ZH|E]| 3 A1 Syl R
Status | Symbal Address | Data type | Comiment
41 13305011 [ 343 |BOCL Belt conveyor START Butonu
f42 13505012 [ 344 |BOCL Belt conveyor STOP Butonu
(43 1330502.1 [ 31 [BOCL Cleaning brush START Butonu
44 1330502.2 [ 342 [BOCL  |Cleaning brush STOP Butoru
(45 13305105.1 [ 404 [BOOL  |1350Belt Conveyor / Belt tracking left OF
46 13305105.2 [ 405 [BOOL  |1350 Belt Corweyor / Belt tracking left Warning
(47 13305106.1 [ 406 [BOCL  |1350Belt Conveyor / Belt tracking right Ok
(48 13305106.2 [ 407 [BOCL  |1350 Belt Corweyor / Belt tracking right Warning
(49 13305107.1 [ 347 [BOCL  |1350Belt Conveyor / Belt tracking left OK
650 135051072 [ 350 |[BOOL  |1350 Belt Corweyor / Belt tracking left Warning
51 13305108.1 [ 351 [BOCL  |1350Belt Conveyor / Belt tracking right OF
52 13505108.2 [ 352 |BOOL  |1350 Belt Corweyor / Belt tracking right Warning
(53 1335H01. G 87 [BOCL  |Belt conweyar Galigor Lambas:
(54 1335K01 [ 20 [BOOL  |Beltconweyor Galigor
] 135500 [ 17 |BOOL Belt conwveyar Ariza
36 1335R01 @ 10 [BOCL  |Beltcorweyar Galg
657 13555011 [ 353 |BOCL Belt corwveyor START Butonu
658 1353501.2 [ 334 [BOCL Belt conveyor STOP Butonu
639 133980167 [ 31 |BOCL 1359 Diverter Flap / End position to 1551
el 135980168 [ 362 [BOCL 1339 Diverter Flap / End position to 1342
61 1350H01. Q 02 (B0l |Diverter flap ILERI Caligyor Lambasi
fi62 1330H01.2 Q 93 [BOOL  |Diverter flap GERI Galistyor Lambas)
63 1350H0121 [ 363 |BOOL  |1339 Diverter Flap / Bakim Emniyet SalteriHazr
4 1353K01L.1 I 23 [BOOL  |Diverter flap ILERI Calisor
65 1355K01.2 I 24 |BOOL  |Diverter flap GERI Calighyor
el 1359M01_1342mM01_SECILT Mo 204 [BOCL 1359M01 OIVERTER FLAP 134201 BANDIN DOLDUR
fi7 1339M01 1551 SILO SECILT IM 20,3 1BOOL 135aM01 DIVERTER FLAP 1551 SILOSUNU DOLOUR

Sekil 2.4: Sembol tablosu

ise lokal sembol kullanimi blok gdyapisi gorilmektedir.
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Sekil 2.5: Lokal sembol kullanimi blok i¢ yapisi

He twoxrk

13Z20M01 Motorunun Kumandasi

Cormment :

EN

I100.4

Eelt conveyor

START Buktonu
"1320301.1" —3tart

I100.5
Ezlt conveyor
STOF Butonu
"13Z0301.2" —Stop

I75.6
E=lt conveyor
Ariza
"1320001" —Ariza

I75.7
Eelt conveyor
caliziyor
T13Z0K01" —Calisivor

"Motor ™
ENG

024 .3
EBelt conveyor
Calis

Calis—"13Z20R01"

Calisiyor

011.2
EBelt conveyor
Calisivor
Lambasi

Lambssi —"1320H01.1"

Sekil 2.6: Lokal sembol kullanimi blok gdyapisi
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Olusturulan motor blgu farkh giris ve ¢ikslar icin yani farkli bir motor kumandasi

icin programda birden fazla kez kullanilabilir.

2.3. PLC Programi Yazim Dilleri

PLC’lerde genel olarak 3 dil ile yazilim yapiimattia

1. Ladder (Merdiven Diyagrami): Elektrik kumanda tekne uygun

2. FBD (Function Blok Diyagram): Elektronik kumand&méine uygun

3. STL (Deyim Listesi: Statement List): Bilgisayar kanda tekniine uygun
Bunlardan bgka Graph ve SCL dilleri de kullaniimaktadir. Ama yawygin olarak

kullanilan yukarida verilen dillerdir.

2.4.PLC Programlama Yontemleri

1. Lineer ProgramBu programlama yonteminde komutlar siraya gorgriga ve

islem yapilir. Butin komutlar bir kezlendikten sonraslem tekrar bga doner ve
tarama PLC, STOP konumuna alinana kadar strekhrdexder. Busieme tarama
cevrimi (SCAN TIME) denir. Bu programlama yontenargellikle basit ve az komut

iceren projelerde kullanilr.

Cevrim:

1.komut

2.komut

.n.komut

2. Yapisal ProgramBu programlama yonteminde program kucuk programlara

ayrilir. Bu programlar da FC (Fonksiyon) veya FBrfksiyon Blok) icerisine yazilir.
Burada slenen veriler de DB (Data Blok: Veri Bta) kaydedilir. Buradan istenirse
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SCADA'ya veriler taglara (etiketlere) plEnarak tanabilir. Ayni zamanda
DB’lerdeki adreslere SCADA'dan veri yazarak, PLQde degiskenler
degistirilebilir.

2.5. S7-300 PLC’de Kart Yapilandiriimasi

Siemens S7-300 sisteminde 1 CPU icin toplam 4 tdhakilabilmektedir. Her raya
en fazla 8 kart tum raylar icin en fazla 32 adet karlestirilebilmektedir. Her raya
ayri ayri 24VDC besleme icin gu¢ kagn&ullanilabilecgi gibi, tek bir gtic kayna
ile disaridan ayri olarak da beslemek mumkindir. Rayl&endi aralarinda
haberlemesi icin ise IM (Interface Modul) modulleri kullamaktadir. Bu

moddllerin genel yapisiekil 2.7'de goértulmektedir.

3 = =lE
Rack 3 e | |:| ':
(EGH _ — == _
- = =1RE
= U ol = L FRCPT X
I
- il = 1=l
=
Rack 2 = | E =
Gy — — —
(EG) = E E =
—
—! [=] el [
I
- ] = =l
) =
Rack 1 s | |;
EG) _ = | -
f - = -
—n | | I — ==
I
— =
= %l =
Rack 0 a | |
(£S5 _ ; —
= o |5

PE CPU InA

n
=
W

Sekil 2.7: IM Modiilleri ile kart dizilimi
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3. SIMATIC S7 PROGRAMININ YAPISI

Simatic S7 programi Siemens S7-300 ve S7-400 Plgleanin programlamasinin
yapildg! bilgisayar tabanh bir programdir. S7 programingeogram mantikli
parcaciklara bolinerek yapisal programlama yapnheiitedir. Yapisal programlama
yapildginda bir ana program (OB1) icerisinde parcalaratfdils (ayri ayri
bloklarda yazilmy) programlar cgrilarak calstiriir. Bu bloklar CPU Uretici
firmalari tarafindan hazir konulan bloklar ve pr@mcinin kendi olgturdusu
program ve veri modillerinden glmaktadir. Program bloklari emirleri, data bloklar
ise programda kullanilacak verileri icerirl&ekil 3.1’de PLC blok yapisi ve bloklar

arasindaki ggzrilma siralari gorilmektedir.

Program Bloklari (OB...,FC...,FB...)
2. Veri Bloklan (DB...,DI...,UDT...)
3. Sistem ve Standart Bloklar (SFB...,SFC...,SFD...)

"l > FC - FC
(Fonksivon) \ (Fonksiven)
Alt Program-1
OB il DB
(Organizasyvon (Drata Blok)
Blok-Y dnetici = FB i Ly
Blok
k) (Fonksivon F: i Ses
Blok)
> FB — FC
\ Multiple '\ (Fonksivon)
- BFC Instance
\ {Fonksivon) 4 FB DB
Alt Program- \ (Fonksivon (Data Blok)
3 Blok)

Sekil 3.1: Simatic S7 programinin blok yapisi
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OB1, CPU’da taranan tek program ve ana prograriiger bloklar OB1 tarafindan
cagrilarak letilirler. Her tarama ¢evriminde CPU, OB1 icerssigazilan bloklari o
bloklarda kendisinin ikkili oldugu bloklar ¢&irarak tarama cevrimi tamamlanir.
S7-300 CPU’larda i¢c ice 8 adet, S7-400 CPU’lardaige 16 adet program
cagrilabilir. Ayrica S7-300 PLC’lerde OBL1 icerisindgkrogram sletilirken, bir OB
(Organizasyon Blok) k&a bir OB tarafindan kesilerek, kesen OB’nin igexdeki
program gletilir. Kesme 6ncefii OB numarasina [gadir. Numarasi buyuk olan blok
daha onceliklidir. En az oncglibulunan blok OB90’dir. OB90 gindaki butin OB
bloklari, OB1 blgundan daha onceliklidir. Bu OB arka prograglevi icin
kullanilmaktadir. Ornek verecek olursak OB20gidB10 blgundan kesmesliemi

icin daha onceliklidir.

3.1. Program Bloklari

3.1.1. Organizasyon bloklari (OBn)

Organizasyon Bloklari, program bloklarinin hangagla taranagani belirler. OB1
ana modulddr. Ber batin program ve veri bloklarin hangi siraglanecgini OB1
icerisinde programlarin galmasiyla karar verilir. Oer moddllerin hi¢ birini
kullanmadan OBZ'in icerisinde butin program yazlial{Lineer Programlama).
Fakat busekilde yazilan programin esnekliolmadgl gibi, program gletimeye
baslandginda ariza takibi de zor olmaktadir. Programin foydnel olmasi
programin anlamh parca programlara, yani alt paodara ayrilmasi ile

gerceklatirilebilir (Yapisal Programlama).

PLC yuklenen programi taramayaslaaiginda OB1 surekli olarak her ¢evrimde
taranir. Dger bloklar ise bu moduilin icerisinde kendigghma sirasina gore
isletilirler. CPU maksimum tarama siresini kontroeedMaksimum tarama siresi
150ms olarak ayarlangtir. Istenirse bu sure datirilebilir. Tarama zamani
izleyicisi programin herhangi bir yerinde resetlafie (SFC43”"RE_TRIGER”).
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OB’nin tarama suresi izin verilen maksimum sureg¢mesi halindesietim sistemi
OB80 blgunu calstinir. Eger OB80 programlanmagsa CPU durma konumuna
gecer. Bazi CPU modellerinde minimum tarama (gevristresi de ayarlanabilir.
Sekil 3.2’de CPU 0zellikleri gérulmektedir.

Properties - CPL 416-2 DP - [ROSS2)

k1 ernare ] Interrupts ] Time-of-D ay Interrapks ] Cuclic Interrupts ] DiagnosticsAClock, ] Frotection ]
Gienearal ] Startup ] Synchronous Cycle Tnterrupls Cucler/Clock kM erony Fetentive bdemoryg ]

i Cucle

v Update OB1 process image cyclically

Scan cycle monitoring time [m=]: 1‘@37

kiR scan cycle times [ms] {'D—

Scarn cycle load from communication [Z]: 1_2-‘0—

Size of the process-immage input area: W

Size of the process-imags output area: W

OBESE - call up at 10 access error: jot =each individual access LI

— Clock b ermory
I Clock memory
P =rmory Byte: (u}

e

Sekil 3.2: Simatic S7 programinin blok yapisi

OB1, OB90 ve OB100 gindaki dger OB’ler kesme (interrupt) programi icerirler.
Ust oncelikli OB alt 6ncelikli OB'yi keser (alarmje kendi programlarini ¢atirir.
Kesme OB’leri zamana veya olayaghalarak ¢&rilirlar.

OB90 iceren CPU’larda tarama siresi maksimum taraimasinden daha kisa ise
OB90 carilir ve onun igerisindeki programletilir. Eger OB90 programlanmagsa
CPU, tarama suresi dolana kadar progrgletmeyi bekletir. Stre dolduktan sonra
cevrim (tarama, dongu) tekrar ¢r. OB90 olmayan modellerde ise maksimum
cevrim suresine bakilmadan her saykil tarandiktemasyeni bir saykila gecilir.

Start OB’si (OB100) cevrim ®Rada bir kez (CPU durma konumundan gah
konumuna gecerkenylénir, daha sonra bu OB tekrar taranmaz. Enerjkasilip
tekrar gelmesi durumunda OB10glenmez. OB100 icerisinde kullanilan hafiza

alanlari  (merkerler) programin ghr modullerinde (bloklarinda) tekrar
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kullanilabilirler. OB100 deki program suresi cevrisiiresine dahil dgdir. Cok

uzun sureli programlar catirilabilir.

0OB100 6zellikle;
. PLC ilk calsmaya baladiginda kalici merker, sayici, zamanlayici gibi

elemanlarin sifirlanmasinda,

. Sistem calkmaya balamadan ©Once bazsartlarin yerine getirilmesi
gerektginde,
. Sistem calkmaya bglamadan 6nce BEngicsartlarina gelmesi istenginde
kullanilabilir.

Tablo 3.1'de cevrimsel programlevi, Tablo 3.2’de ise organizasyon bloklarinin

kesme oOncelikleri yer almaktadir.

Cevrimsel progransievi:

Tablo 3.1: Cevrimsel progrargiévi [2]
Start programi OB100

Cevrim g6zetim sirasinin gézetilmesi

Giriglerin okunmasi ve Pll'ye (Process Image

Input Table) kopyalanmasi

Kullanici programininsienmesi (OB1 ve busi

icin cagrilmis moduller FC, FB, DB)

Cikis bilgilerinin cikis modullerine yazilmasi

(PQI Process Image Output Table)

Calisma sisteminin yapagaisler (Ornegin

global bilgilerin alinmasi ve génderilmesi v.b.)

]
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Tablo 3.2: Organizasyon bloklari kesme dnceliK2}i

Adi Aciklama Oncelik
OB1 Serbest Cevrim 1
OB10-OB17 Saat Alarmi 2
0B20-0OB23 Gecikme Alarmi 3-6
OB30-OB38 Uyandirma Alarmi 7-15
OB40-OB47 Sirec¢ Alarmi 16-23
OB80-0OB87 Asenkron Hata 26
OB90 Arka Plan Cevrimi 0.29*
OB100 Balatma (Start) 27

3.1.1.1.Gunun  belli saatlerinde olwan kesme organizasyon bkgu
(OB10...0B17)

Blok parametrelerini SFC28 ve SFC30 (Sistem ForksiBloklarl) veya Step-7

yazilimi kullanilarak atanabilir. Bu bloklar;

. Bir defa

. Her dakika

. Saatlik

. Gunluk

. Haftalik

. Aylik

. Her ayin sonunda catirilabilirler.

18



Aylik olarak calstirilanlar ayin 1'inden 28’ine kadar olan gunletllanir. Bloklar
kullaniimadan ©6nce parametreleri ayarlanmali ve adakonra aktif hale
getirilmelidirler.

Bu bloklarin balama kagullari ssagidaki gibidir:

1. Blok otomatik olarak bgar, parametreler bir defa girilir ve blok bir dedhtif
edilir.

2. Parametreler Step-7 programiyla girilir ve progran®~C30 “ACT_TINT”
( Activate Time-of-Day Interrupt) galarak blok aktif edilir.

3. SFC28 “SET_TINT” (Set Time-of-Day Interrupt)@aarak parametreler
girilir ve SFC30 “ACT_TINT” ( Activate Time-of-Dayinterrupt) c&rilarak blok
aktif edilir [2].

3.1.1.2.Belli bir zaman sonraki kesme organizasyon bgu (OB20...0B23)

Bu bloklar belirli bir zaman sonralétilirler. Bu bloklarin aktif hale getirilebilmesi
icin SFC32 “SRT_DINT” (Start Time-Delay Interrupgtpgrilarak kesme programi
baslatilir. Bu sistem blgu ¢arildiginda OB numarasi (OB_NR), bekleme zamani
(DTIME) ve kullanici belirli veriler (SIGN) girilir Belirli bir zaman sonra OB
calisir. OB blgsu calstiriimadan once iptal edilebilir. Bekleme zamanlddgunda

(milisaniye) gletim sistemi belirtilen OB’ yi ¢cagtirir.

. SFC32 “SRT_DINT” (Start Time-Delay Interrupt)g@dmalidir.

. OB islemciye yuklenmelidir.

Bu blok CPU sadece RUN modunda ikengatliir. Bu bazun verileri CPU’nun yari
otomatik ve elle bdatilmasi ile silinir. Bu blok aktif edilmeden 6nc8FC33
“CAN_DINT” ( Cancel Time-Delay Interrupt) kullandak kesme iptal edilir. Bu
blogun ¢ozunurlgt 1ms’dir. Zamani dolan kesmenin zamani yenidefabkabilir.
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SFC34 “QRY_DINT” ( Query Time-Delay Interrupt) kahilarak kesme bekleme

zaman durumu sorgulanabilir.

. SFC32 “SRT_DINT” (Start Time-Delay Interrupt) @ddiginda bu blga
yazilan OB (ilskilendirilen) CPU'ya yuklenmedensletim sistemi bu blgu
calistirdiginda,

. Bu kesme OB'’si bir 6nceksliemini bitirmeden tekrar gercekiese,

Isletim sistemi bu iki durum sonucundgzamansiz hata kesme OB'yigar [2].

SFC39 “DIS_IRT” (Disable New Interrupts and Asynmmhous Errors) ...SFC42
“EN_AIRT” (Enable Higher Priority Interrupts and yschronous Errors) sistem
fonksiyonlarini kullanarak kesme OB’sinin gmi engellenebilir, bekletilebilir veya

yeniden egimi aktif hale getirilebilir.

3.1.1.3Cevrimsel kesme organizasyon bigu(OB30...0B38)

Kesme caktirildiginda bir daha ayni kesme gelmeden 6ncestgalimasi bitmsg
olmalidir. Onceki kesmeninsletiimesi bitmeden yeni bir kesme gelirse OB80
“CYCL_FLT” (Cycle Time Fault) caktirihr. Hataya sebep olan kesme daha sonra
calistinlir.

SFC39 “DIS_IRT” (Disable New Interrupts and Asynmmhous Errors) ...SFC42
“EN_AIRT” (Enable Higher Priority Interrupts and yschronous Errors) sistem
fonksiyonlarini kullanarak kesme OB’sinin gmi engellenebilir, bekletilebilir veya

yeniden egimi aktif hale getirilebilir.

Bloklarla ilgili parametreler SIMATIC S-7 programaydezistirilir.
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3.1.1.4Donanim kesmesi organizasyon bfiu (OB40...0B47)

Sekiz adet donanim kesmesi bloklari OB40 “HW_INTOHardware Interrupt 0)
tarafindan gletiimektedir. Modul tarafindan donanim kesmesiktendikten sonra
isletim sistemi, slotu ve kaulik gelen OB'yi belirler. OB var olan donanim
kesmesinden daha yuksek oncelikli ise stallir. Donanim kesmesi catirildiktan
sonra belirtilen kanal alindi bilgisi gonderiliroDanim kesmesi tanimlama ve alindi

islemi yapilirken ayni modulden donanim kesmesi letilesi gelirse;

. Ayni kanaldan donanim kesmesi g@ltsa sletilen kesme bitene kadar
gelenler kaybolur.

. Ayni modulin farkll kanalindan kesme gelirse hengamanim kesmesi
gerceklgmez. islenmekte olan donanim kesmesi kabul edildikten saradaki

donanim kesmesi aktif edilir. Kesmelerde kayip gklesmez.

SFC39 “DIS_IRT” (Disable New Interrupts and Asynmmmous Errors) ...SFC42
“EN_AIRT” (Enable Higher Priority Interrupts and yschronous Errors) sistem
fonksiyonlarini kullanarak kesme OB’sinin @mi engellenebilir, bekletilebilir veya

yeniden egimi aktif hale getirilebilir.

Bloklarla ilgili parametreler SIMATIC S-7 progranda SFC55 “WR_PARM”
(Write Dynamic Parameters)... SFC57” PARM_MOD” (Ags Parameters to a

Module) ile de atanabilir.

3.1.1.5.Zaman hatasi organizasyon bigu (OB80)

. Cevrim siuresininglmasinda
. Calismakta olan OB’nin tekrar galmasinda
. Saat alarmi OB’lerinden kaynaklanan zaman hatalagtugunda, RUN

moduna gegte;
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Yukarida s6zi edilen durumlardan herhangi biristnigunda OB8O gletim sistemi
tarafindan cgrilir. Eger programda OB80 bulunmuyorsa CPU STOP moduna.gece
SFC39 “DIS_IRT” (Disable New Interrupts and Asynmhous Errors)...SFC42
“EN_AIRT” (Enable Higher Priority Interrupts and yschronous Errors) sistem
fonksiyonlarini kullanarak kesme OB’sinin gmi engellenebilir, bekletilebilir veya

yeniden egimi aktif hale getirilebilir.

Eger ayni ¢cevrim suresi icinde zamagnt@sindan dolayr OB80 iki kez gamissa
CPU STOP konumuna geger. Bu durum SFC43 “RE_TRI@Rtrigger Cycle

Time Monitoring) ile engellenebilir.

3.1.1.6Besleme gerilimi hatasi organizasyon b (OB81)

Asagidaki durumlardan herhangi biri glugunda OBS81 gletim sistemi tarafindan
cagrilir. Eger programda OB81 programlanmasa, CPU besleme hatasi uyarisiyla

calismasini surdardr.

. Ana cihaz veya gesletme cihazlarindan birinin yedekleme pilininshbmasi
. Ana cihaz veya gegletme cihazlarindan birinde olan besleme gerilirai v
24V DC beslenme hatasi;

3.1.1.7Hata bulgusu uyari organizasyon blgu (OB82)

Hata tehisi yapabilen bir CPU’'da, ghis alarm istgi konmusa, bir uyari ile tghis
alarmi serbest birakilir. Bunun Uzerigketim sistemi OB82'yi ¢gurir. OB82 tghis
verilerini 4 Bayt'lik bir lokal dgiskene yazar. ger OB82 programlanmagsa CPU

kendiliginden STOP moduna gecer.

SFC39 “DIS_IRT” (Disable New Interrupts and Asynmmmous Errors) ...SFC42
“EN_AIRT” (Enable Higher Priority Interrupts and yschronous Errors) sistem
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fonksiyonlarini kullanarak kesme OB’sinin gmi engellenebilir, bekletilebilir veya

yeniden egimi aktif hale getirilebilir.

3.1.1.8Takma/Cikarma uyarisi organizasyon bigu (OB83)

Isletim sistemi donanimi tzerindeki bitiin kartlarlsn tarama stresiyle izler. Her
moduliin takilma ve cikariimalémi (RUN, STOP veya ANLAUF konumunda)
teshis tablosuna ve sistem durum listesine ekleniméBak olaraksletim sistemi,
CPU RUN modunda iken OB83'U “I/O_FLT2” (I/O Pointatt 2) ca&irr.
Programda OB83 ofturulmamssa sletim sistemi CPU’yu STOP moduna goturdr.

3.1.1.9.CPU donanim hatasi uyarisi organizasyon bfiu (OB84)

Isletim sistemi bir arabirim habegime hatasi (MP1 (Multi Point Interface)sa
Profibus DP) olgtugunda veya kayboldiunda OB84’ U carir. Eger programda
OB84 programlanmangsa donanim hatasigletim durumunu Stop konumuna

gotardr.
3.1.1.10.Program yiritme hatasi organizasyon blgu (OB85)
Asagidaki durumlardan herhangi biri glugunda OBS85 gletim sistemi tarafindan

cagrilir. Eger OB85 olgturulmamsgsa program yilriutme hatasgletim sistemi
tarafindan CPU’yu STOP konumuna g6turr.

. CPU’ ya yuklenmeyen OB’ nirglietim sistemi tarafindan galmasi
. Isletim sistemine ait veri ajim hatasinda
. Tarama cevrimi gletilirken c¢evresel birimlerle veri ilefim hatasinda

(Genigleme modiuilleri, haberjen motor sirtculeri, habegn yumgak yol vericiler

(Soft Starter), habegen elektronik gir akim koruma roleleri.)
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3.1.1.11.Moddl tastyict (montaj rayi) hatasi organizasyon blgu (OB86)

Eger modul tayici arizasi (gerilim hatasi, hat kopmasi, hatdl, ag sistemi veya
merkezi olmayan ¢evresel birimlerde @n ariza sonucundgletim sistemi OB86'’yI
cagirir. Eger OB86 olgturulmamgsa moduil teiyicisi hatasi sietim  sistemi

tarafindan CPU’yu STOP konumuna géturr.

3.1.1.12.Haberlesme hatasi organizasyon bigu (OB87)

Asagidaki durumlar olgtugunda gletim sistemi OB87'yi cairir. Eger OB87

programlanmangsa haberlgne hatasi CPU'yu STOP moduna géturr.

. Global veri haberlgnesinde yan$iveri tanimlamasi veya veri uzuglu
. Mumkin olmayan hata verilerinin gonderilmesi
. Saat senkronizasyonunda (uyumunda) hata

3.1.1.13Programlama hatasi organizasyon bigu (OB121)

CPU'nun calsmasi esnasindasletim sistemi tarafindan bir program hatasi
olustugunda gletim sistemi OB121'i “PROG_ERR” (Programming Eiyayagirir.
Program icerisinde bir bfiun yazilmasi ve bu bjan CPU’ ya yiklenmemesi veya
tanimlanmayan bir adresin girilmesi (PQW 365.0) i.gibEger 0OB121
programlanmamsa programlama hatasi CPU’yu STOP moduna goétirdr.

3.1.1.14Veri erisim hatasi organizasyon blgu (OB 122)

CPU’'nun calymasi esnasinda taninan bir verisien hatasi olgtugunda gletim

sistemi OB122yi (MODULE ACCESS ERROR) gar. Eser OB122

programlanmangsa veri egim hatasi CPU’yu STOP moduna goétardr.
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Programlama ve veri gim hatasi OB’leri, SFC36...SFC38’ e kadara olanesis

bloklariyla engellenebilir, geciktirilebilir ve telir serbest biraktirilabilir [2].

3.1.2. Fonksiyon (FC) ve fonksiyon bloklari (FB)

Yapisal programlamanin vazgecilmez bloklari fon&siywe fonksiyon bloklaridir.
Bu bloklari kullanmaktaki ama¢ OBl ana modul igeds alt programlar
olusturmaktir. Busekilde yazilan bir programin takibi ve hata tesptk daha kolay
olmaktadir. Ozellikle bir tesiste ayni fonksiyaifeivlerinde cakan ve sayilari birden
cok olan motor, valf, korna gibi nesnelerin proglammasinda c¢ok kolayliklar
sazslamaktadir. Ornek verilecek olursa; bir tesiste 1agmellikte yani fonksiyon
tanimlar ayni olan 100 tane motorun gala mantg OB1 igerisinde ayri ayri
yazilabilecgi gibi, FC veya FB bloklarinin herhangi birisi icg@nde bir adet
motorun ¢akma mantgl lokal semboller kullanilarak ogturulabilir. Hazirlanan bu
blok 100 adet motor icin kullanilir. Sadece yapsmgereken 100 adet motora ait
giris ve cikglarin adreslerinin girilmesidir. Yazilan programa weeriler ise veri

bloklarinda saklanmaktadir. Bu veri bloklari keedihe ersime gore iki ¢sittir:

. Batin bloklarin exebildigi veri blok (DB),
. Sadece ikkilendirilen fonksiyon blgun (FB) ersebildigi 6zel veri blok (DI)

2].

3.1.2.1. Fonksiyonlar (FC)

Bir fonksiyon mantginin birden fazla kez program icerisindegghnasi ve farkli
degiskenlerle kullaniimasi bu bfnn parametrelendirilmesini zorunlu kilmaktadir.
Bu sekilde bir fonksiyon yazabilmek icin forma$lénen komut kullaniimaktadir.
Program gletilirken ise aktiel dlenen komut, formal slenen komutun yerini
almaktadir. Formal sienen komutun tanimlanmasi ise deklarasyon (bidirg

tablosunda yapilmaktadir. Byekilde hazirlanan program sonucunda sabit adresler
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degil deklarasyon tablosunda tanimlanan sembollerakuilir. Bu blok OB1'in iginde
veya OB1'in icerisinde taranan gka bir fonksiyonun icerisinde galdiginda formal
islenen adreslerin yerini gercek adresler veyageder almaktadir. Program
fonksiyonun icinde formalsienen adreslerle yazilirken, deklarasyon tablosunda
tanimlanan sembolin $fada diyez (#) garetinin bulundgu unutulmamaldir.
Fonksiyonlarin hafizalari yoktur, fonksiyon icendeki slenmis bilgiler, fonksiyon

terk edilir edilmez kaybolurlar.

3.1.2.2. Fonksiyon bloklari (FB)

Fonksiyon Bloklari (FB), Fonksiyonlara (FC) benz@apidadirlar. Bir OB veya FC
tarafindan cgrilarak klenirler fakat bu bloklar hafizaya sahiptirleiglerindeki
bilgiler iliskilendirilen veri blok (DB) igerisinde sonraki tamna cevrimine kadar
tutulmaktadir. Bir fonksiyon blok (FB) mutlaka breri blokla iliskilendirilmelidir.
Eger bu ilgkilendirme yapilmangsa program CPU’ya yuklenirken PLC kendisi
ili skilendirecektir. Program yiklenirken FB ilesHilendirilen DB, mutlaka PLC’ye

yuklenmelidir. Aksi halde program hata kodu Urekgice

Fonksiyon bloklari da fonksiyonda olglw gibi bildirge tablosuna sahiptirler ve

parametrelendirilmeleri burada yapiimaktadir.

3.1.3. Veri bloklari (DB)

Veri bloklari, fonksiyon ve fonksiyon modullerinaédugu gibi mantik glemlerinin
yazildgl yani programlamanin yapifg bloklar degildirler. Sadece sabit verilerin
saklandgl bloklardir. Ornek verilecek olursa sirakekilde calsan ve duran yik
tasima sisteminde otomatik ¢cgina modunda motorlar ¢calemri verildikten sonra
SCADA’dan veya operatér panelinden girilen zamagiederi kadar beklerler ve
calismaya balarlar. Ezer bu motor loji bir fonksiyon blok (FB) icerisine yazilgsa
bu FB bir veri blokla ilgkilendirilmelidir. iliskilendirilen bu veri blgun ismi 6zel
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veri blok (DI) olmaktadir. DI'ya sadece kendisiyliskilendirilen FB ergebilir, diger
moduller ergemezler. DI, sadece bir tek FB ilesKilendirilebilirken; FB, birden
fazla DI ile iliskilendirilebilir. Iliskilendirilmeyen veri bloklarina genel veri bloklari

denilmektedir ve bu tur veri bloklarinagér kod modulleri egebilirler.

Ayrica veri bloklardaki benzer verileri defalarcazynak gerekebilir. Orrggn, ayni
tur bilgilere sahip olan bir yildiz G¢gen galn motor devresindeki verileri tesisteki
motor sayisi kadar yazmak yerine genel veri bloldarisinde UDT (User defined
Data Type) kullanici tanimli veri bloklar gsarak bu glem cok kolaysekilde
cozillebilir. Bunu gercekieirmek icin ise oncelikle UDT (Kullanici Tanimh Vie
Blogu) icerisine; cakliyor, ariza bilgileri, cahma zamani, durma zamani set
degerleri gibi standart bilgiler girilir. Daha sonrdugturulan UDT, DB’nin icerisinde
veya FB'nin deklarasyon tablosundaggér. Bu sekilde birden fazla motora ait
bilgiler bir seferde girilmi olur. Ezer UDT, DB veya FB’de gaildiktan sonra veri
eklemek veya cikariimak istenirse tanimlanan UDT yapisi dgisecezsinden DB ve
FB’deki UDT de bozulacaktir. Bunu dizeltmek icin thaka FB ve DB icerisinde,
SIMATIC Step-7 programindaki kontrol ve guncellerkemutu ile bu bloklar

yenilenmelidir.

Fonksiyon (FC) ve Fonksiyon Bloklarini (FB) kullaamaorunlulgu olmadgi gibi
veri bloklarini da kullanma zorunlydu yoktur. Yani bu bloklari kullanmadan
program yazmak mumkindur fakat kullaniimasi hengmma esneklik kazandirir
hem de PLC’de ariza takibi yapmak kolgyta Operator tesisi gozlemlerken, PLC
yerine arayuz olan operatér panel veya SCADA’dateniek ister. Bunu
gerceklgtirmek igin verilerin d¢ dinyadan girilebilir hale getiriimesi gerekmektedi
Veri bloklar tam olarak bu tir durumlarda kullandktadir. Veri bloklar hafiza
bitlerine  (memory, merker) benzemektedirler. Hafizitlerinin kullanildgl her

yerde veri bitleri de kullanilabilir.
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4. SCADA SISTEMLERi

4.1. Giris

SCADA, Supervisory Control and Data Acquisition ikelerinin ilk harflerinden
olusmustur. Turkce' ye “Dargmall Kontrol ve Veri Toplama Sistemi” veya
“Denetimli Kontrol ve Veri Toplama Sistemi” olaragevrilebilir. SCADA sistemi
geng bir alana yayillmy cihazlarin bir merkezden bilgisayar arggnyla
denetlenmesini, izlenmesini 6nceden tasarlanom mantik icerisindesletilmesini
ve gecmy zaman birimine ait verilerin saklanmasinglsgan sistemlere verilen

genel isimdir [3].

Gunumuz ilegim ve bilgi dinyasinda bir¢cok sirec¢ izlenmekte,igake kontrol
edilmektedir. Artik cep telefonlari bir kameraya glamip herhangi bir yer

izlenebilmekte, bir mesaj ile uzaktan bazi cihaktamtrol edilebilmektedir.

Endustriyel bir tesiste izleme ve kontrolin gereilitartisilmazdir. O anda sistemin
nasil calgtigl, Gretimin hangi gamada oldgu, ne kadar Uretim yapikgiveya nerede
arizanin oldgu izlenmesi gereken 6nemli bilgilerdir. Gegmiyonelik verilerin
toplanmasi, grafiklerin okturulmasi sayesinde sistemin daha dizgunsékilde

calismasini sglamak ve arizalarin 6ntiine 6nceden gegcmek mumkgagur

Daha geni olarak aciklayacak olursak SCADA; sirec veya hit@amasyonunda
kullanilan programlanabilir denetleyiciler (PLC)agitik kontrol sistemleri (DCS),
I/O sistemleri ve akilli sensorler gibi i cihazlardan saha verilerini surekli ve
gercek zamanli olarak toplayan, gergkide kullaniciya erken uyari mesajlari
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ureten, uUretimi etkileyen gmli etkenlerin merkezi bir noktadan grafiksel alér

gozetlenmesini ggayan ideal bir denetleyici gozetim ve veri toplasistemidir.

SCADA yazilhm paketleri endustriyel tesislerdeyapi yazilim gorevini tstlenmekte
ve fabrika ici ile dgindaki &lara ba&lanaraksirketin bitiin katmanlarinin uyum
icerisinde calmasina imkan vermektedir. SCADAletme genelinde herkese her

zaman egebilecekleri, gercek zamanli ve ayrintili bilgiggamaktadir.

Amac¢ minimum maliyetle, daha kaliteli ve daha caletihek icin gerekli yapiyi
kurmaktir.isletmedeki tesislerden maksimum verimlilikle yarartzak, yoneticilerin
isletmeye ve Udretim bilgilerine tam olarak hakim ofma sglamak, SCADA
sistemlerini fabrikalara aktararak bu firmalariorgsyon sistemlerini modern hale

getirmekle mumkuandur [5].

SCADA sisteminin bglica kullanim alanlargunlardir.

Tam fabrika otomasyonunda ve modernizasyonlarinda,
Bina ve mgaza otomasyonunda,

Isitma, sgutma ve iklimlendirme otomasyonlarinda,
Seracllik, hayvancilik, tarim sanayinde,

Tekstil, boya, otomotiv sanayinde,

Fermantasyon sistemlerinde,

Makine ve gida sanayinde,

© N o 0o B~ W DN PRE

Fiziksel buyutkluklerin 6lctlmesi, gosterilmesi, kooll, verilerin saklanmasi,
iletilmesi ve raporlanmasinda,

9. Bir merkezden denetlenen sistemlerde,

10. Kimya endustrisi,

11. Petrokimya enddstrisi,

12. Demir-Celik endustrisi,

13. Elektrik Gretim, iletim ve d@tim sistemleri,

14. Su toplama, aritma ve gié&im tesisleri,
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15. Cimento enddstrisi,

16. Orman urdnleri enduastrisi,
17. Otomotiv endustrisi,

18. Trafik kontrold,

19. Gida endustrisi.

SCADA'nIn kullanim vyerlerinin ¢cok fazla olmasindala anlailacasl Uzere artik
ginuimuzde uretimin olgw her fabrikada daha kaliteli bir Grtin Gretebilnvekbitin
islemleri bir merkezden kontrol edebilmek icin PLQinara yuzi olan SCADA

programini kullanmakart olmutur.

SCADAnin temellerini mimik diyagram okliurmaktadir. Mimik diyagramlar bir
pano Uzerine yerdirilmis ve otomasyon sistemlerindeki motor ve makinakamdil
eden ledlerden ofmaktadir.

Uretimin butin gamalarinin SCADA ile gdzlemlenmesi, uretimi durchilecek
bayuk arizalarin 6nceden tespit edilmesini ve kazalarinin azalmasini

salamaktadir.

4.2. SCADA Sisteminin Yapisi

SCADA esas olarak ¢ boélimden glu

1. Uzak Ucg Birim (Remote Terminal Unit: RTU)

2. Iletisim Sistemi

3. Kontrol Merkezi Sistemi (Ana Kontrol Merkezi AKM: Bkter Terminal Unit

MTU) [3]

Sekil 4.1’de SCADA sisteminin genel yapisi gorilmeskt.
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Sekil 4.1: SCADA sisteminin genel yapisi [3]
4.2.1. Uzak ug birim (Remote terminal unit: RTU)

RTU, SCADA sistemlerinde oldukca sik kullanilan Wirsaltmadir, ingilizcede
Remote Terminal Unit kelimelerinin ilk harflerinimlinmasiyla kisaltilmigtir. RTU-
Remote Terminal Unit deyimi Turkceye tani kelimdaamyla "Uzak Ug¢ Birim"
veya "Uzak Girg Birimi" olarak cevrilebilir.
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RTU'nun fiziksel olarak Uzerinden bilgi toplayahiksi, gerektginde kumanda
edebilecgi giris ve ciks noktalar vardir. Elektrik tesislerinde; akim verigm
trafolari, ayirici, kesici ve réle durumlari RTUraandan izlenmekte ayrica ayni

RTU tarafindan tali merkezdekig#i birimlerin kontroli mimkun olabilmektedir.

Bir SCADA sisteminde bir veya birka¢ Kontrol Merkedabilirken ayni sistemde
RTU sayisi yuzlerce olabilmektedir. Bu nedenle RaiJsistemin tanabilirligi,
guvenilebilirligi ve Ozellikle maliyeti gibi 6nemli gelerinin d@grudan belirleyicisi
olmaktadir. RTU’larin kucuk boyutta olmasi ve kullacak bolgelerin dgal

kosullarina dayanabilecejekilde tretilmesi cok 6nemlidir.

Gunumuzde RTU'lar mikrgiemcilerin her gecen gin gigmesi sayesinde esnek,
cok fonksiyonlu, daha akilli ve ekonomik hale gektedir. Temel fonksiyonlari
desismemek kaydiyla RTU'lar guin gectikge artan kullamteklerine cevap verecek

sekilde gelgtiriimektedir.

Tanimindan da anjdacasl gibi RTU’nun en 6nemli iki goérevi;

1. Bilgi toplamak ve depolamak,

2. Gerekli Kumandalari gercektemektir.

RTU'lar tali merkezlerde analog gkrler, alarm ve durum bilgileri ve sayac¢
degerlerini toplarlar. Boylece g olduklari tali merkezlerin ve ait olduklari ana
merkezin ihtiyaci olan tam bilgileri toplayarak atasyonun ilk prensibini
gerceklgtirmis olurlar. Toplanan bu bilgileri kendi Uzerlerindekiafizalarda
saklarlar. Bu bilgiler; AKM (Ana Kontrol MerkeziRendilerini sorgulayincaya kadar
veya ayarlanan belli sireler icin saklanir. Bilgplama ¢ini kendilerine verilen
periyodik araliklarla veya ayarlandiklari gbglerden sapmalar aitugunda yeni

degerleri kaydetmekeklinde yerine getirirler.
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4.2.2. lletisim sistemi

Iletisim, bir bolgeden bgka bir bolgeye kaulikh olarak veri veya haberin
gonderilmesiglemidir. SCADA sisteminin en yuksek ¢a1 dizeyi ile uygulanmasi

iletisim sitemine bahdir. SCADA'nin baaril bir sekilde uygulanabilmesi igin;

a) Guvenilir
b) Maliyeti disuk
c) Gerekli tim fonksiyonlara sahip

d) Her turlti ortamda ¢albilen bir iletsim sistemine sahip olmalidir.

Bir SCADA sisteminde ilefim sistemi, Kontrol Merkezi ve bir RTU Unitesinin

haberlgebilmesini sglamaktadiriletisim sisteminin elemanlagunlardir;
1. iletisim ortami,
2. Veri lletisim Cihazi ( MODEM),

3. iletisimi sazglanan Cihazlar (AKM, RTU),

Sekil 4.2’de SCADA iletsim sisteminin yapisi gérulmektedir.

B R T —
Operatorlere Cihazlara v
peratorlerden ihazlardan

Sekil 4.2: SCADA iletsim sisteminin yapisi [6]
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fletisim ortamlari; gerilim hatlari, kiralanguhatlar, radyo frekansi, 6zel bir hat

olabilmektedir.

Iletisim mimarisi gagida belirtilen etkenlere gore belirlenmektedir;

Sistemde kullanilacak RTU'larin sayisi,
RTU'ya ba&li birimler ve bu birimlere ulam hizi,
RTU'larin yerlgimi,

Elde bulunan habegme kolayliklari,

Ulasilabilecek haberkgme teknikleri ve araclari,

o a0k~ wpn e

AKM ve RTU arasindaki mesafe.

4.2.3. Kontrol Merkezi Sistemi (Ana Kontrol Merkezi AKM — Master
Terminal Unit MTU)

Kontrol merkezi; geni bir casrafi alana yayillmy tesislerin, bilgisayar esasl bir
yapiyla uzaktan kontrol edilgl, izlendigi ve yonetildgi yer olarak tanimlanabilir.
Kontrol Merkezleri genelde SCADA sistemlerinin verkrol edilecek tesislerin

merkezi bir yerine kurulur.

SCADA sistemi bir insan viicuduna benzetilecek @uRTU’lar insan vicudunun
organlarina, AKM’ler de insan vicudunun beyin venlsiyonlarina kasnlik
gelmektedir. Kontrol Merkezleri icin, sistemde, SOA sisteminin buyuklgine
gore ayri bir mekan olmalidir. Bu ayri Kontrol Megknden; tim SCADA sistemine
kumanda edilerek, gerekli bilgiler toplanir, uyghin veritabani programi ile bilgiler
depolanir. Gelen veriler ve alarmlar analiz prodeamile yorumlanir, veriler

Uzerinde glem yapllir.
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Kontrol Merkezi SCADA sistemi iginde, bir tane oil@eesi gibi, sistemin

Alt Kontrol Merkezleri de bulunmaktadir [6].

4.3. SCADA Sisteminin Yararlari

SCADA, otomasyon sistemlerinde kullanilan motoriarivanalarin ve bircok
makinenin gleyisini sembolize ederek bilgisayar ekraninda gérmenayiasaslar.

Raporlama ve alarm bilgilerini ekrangitaa ve kaydetme olagasunar. Hatta alarm
bilgileri cep telefonlarina mesageklinde de gelebilmektedir. Ayrica SCADA
sistemindeki veri sunucularin internete glhaolmasi, sistemin web Uzerinden

izlenmesi ve kontrol edilmesini gamaktadir [7].

4.4. SCADA Sisteminin Fonksiyonlari

SCADA sistemininglevleri;
a) izleme ilevleri

b) Kontrol islevleri

c) Veri toplama

d) Verilerin kaydi ve saklanmasi olmak tzere dort ¢aupplanabilir.
a) lIzleme jlevleri

* Durum denetimi (acik-kapalr)

* Esik ve limit deger denetimi (analog Ol¢gtimler)

* Olay ve alarmlarin rapor edilmesi, gruplandirgmainiflandiriimasi

* Trend denetimi

35



b) Kontrol islevleri

» Kontrol edilecek cihazlarin tek tek kontrolii (agn ve kesicileri uzaktan acilip
kapatiimasi, trafo destirici kontrold vb.)
* Regulatorlere veya rolelere kontrghietleri gonderilmesi

c) Veritoplama

* Analog olgumler (akim, gerilim, aktif ve reaktficler, y& ve sargi sicakliklari,
kademe dgistirici konumu, vb.)

» Durum olculeri (kesici ve ayiricilarin agik kapbnumlari, réle kontak konumlari
vb.)

* Enerji dlctimleri (sayag ¢iarindan alinan birim energaretlerinin sayilmasi )

d) Verilerin kaydi ve saklanmasi

» Denetlemeli kontrol ve veri toplamalevlerinden elde edilen veriler igie bal

araliklarla ve istenegekillerde kaydedilerek istenen sirelerde sakle8jir [
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5. WINCC SCADA PROGRAMI

5.1. Giri's

WINCC dunyanin ilk IHMI (insan arayuzli makine bilésmesi) yazilim
sistemidir. WINCC’nin  kullanima uyumlu parcalari, eni uygulamalarla
batinlgmesine imkan sgar. WINCC ile tim glem aksini ¢cok kolay bir yoldan ve
tum yonleriyle otomatik olarak gozlemleyip, kontedilebilir. WINCC, gorunttleme

islemlerinin ¢ozimu ve kontrol gérevleri icin bircglerekli bileen igerir [8].

WINCC'’de proje olgtururken aagidaki sira izlenir:

. Projeyi olgturma,

. PLC sirucuyu yukleme,
. Etiketi belirtme,

. Uretim sekilleri olusturma,

. WINCC calsma ayarini kurma,
. Sekilleri aktif hale getirme,

. Sekilleri test i¢in simulator kullanma.
Program caltirildiginda proje yapilariyla ilgili, Tekli Kullanici Pregi (Single-User
Project), Coklu Kullanici Projesi (Multi-User Proj§ ve Cokluistemci Kullanici

Projesi (Multi-Client-User Project) olmak tzeresegenek bulunmaktadir.

Bu calsmada birinci secenek olan Tekli Kullanici Projesil&niimistir. Sekil 5.1'de

WINCC SCADA programinin genel goérunttsiu gérilmekted
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Sekil 5.1: WINCC programinin genel gorintisu

Sol alt pencerede WINCC Explorer'in angeteri gorulmektedir. Bunlar proje
kisisellestirme adimlarinda yardimci olacaktir. Gizli bolumlé+” semboliyle

gosterilmektedir. Saalt pencerede, seciled@lerin icerikleri bulunur.

5.2.WINCC SCADA Programi Ana Ogeleri

5.2.1.Bilgisayar (Computer)

Bu kisimda programlamanin yapgdibilgisayarin ozellikleri girilir. Ayrica startup
sekmesinde program datildiginda calgtirlmak istenen runtime secenekleri
isaretlenir (Ornek: Alarm Logging Runtime, Tag LoggirRuntime, Graphics
Runtime...). Parameters sekmesinde runtime dili ayarl Graphics sekmesinde
SCADA programi cagmaya baladiginda ilk ekrana gelecek sayfa olansBagic

Sayfasi (Start Picture) secilir ve bu sayfanin lddeti ayarlanir.
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5.2.2.Etiket yOneticisi (Tag management)

Bu bélimde WINNCC SCADA programi ile PLC arasindéddisimi sgslamak icin
iletisim protokolleri (communication drivers) segcilir. Barotokollerden Simatic S7
Protocol Suite segildinde; Endustriyel Ethernet, MPI (Multi Point Intade),
Profibus, TCP/IP secenekleri bir arada sunulmaktadiez icin hazirlanan bu
calsmada TCP/IP protokoli kullanilgtir. Burada ilegim kurulan PLC’nin
CPU’suna ait IP adresi ve bulungluray numarasi ile raydaki sira numarasi (slot

numarast) girilmelidir.

TCP/IP protokoliinin altinda sisteme aislboza etiket gruplarn olgturmakta fayda
vardir. Bu gruplarin altina etiketler (tag) girilhakr. Etiketler, PLC icerisindeki
verilerin SCADA programina aktarilmasinda kullanilPLC programinda genel
olarak SCADA ile haberkecek veriler bir veri blokta toplaniimakta ve burive
bloktaki adreslerin tamami etiketlerleskilendirilerek SCADA ekranindaki gorsel

Ogelere bglanmaktadir.

Etiketler WIinCC iginde tank seviyeleri gibi gerce#teserleri sunmak icin
kullanilirlar. Uretim etiketleri (Process Tags) PL@&ya benzer parcalar igin
projedeki hafiza odaciklaridir. Orgie su tankinin su seviyesi, seviye algilayici
sensorler yardimiyla algilanip PLC’de kaydedilegekt balanti yolu ile tankin su
seviyesi WIinCC'ye gonderilecektiic etiketler (Internal Tags) WinCC’nin icinde
bulunan hafiza odaciklaridir. PLC ile ayni goreaparlar. Bu etiketler WinCC’nin

icinde bicimlendirilir [8].
5.2.3.Yapisal etiket (Structure tag)
Birden fazla nesnenin etiket yapilari ayni ise gapetiket olgturarak bir etiket

gruplama yontemi okturulabilir. Ornek olarak cift yonlii bir motor kumdasi icin

etiket icinde motor durum bilgileri, sirali ¢ggha zamani ve sirali durma zamani
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word (kelime) formatinda girilebilmektediicerideki tg¢ etiketin ofset ayarlarinin
yapilmasi gerekmektedir. Motor ismi girildikten sanyapisal etiket secilerek
baslangic adresi girilir. Bugekilde birden fazla motor icin her bir etiket igeni ayri
ayri yazma problemi kalkmplacaktir.

5.2.4. Grafik olu sturucu (Graphics designer)

Bu bélimde sureg resimleri glurulur. Sistemin stre¢ resimlerini gturmak igin
P&l (pipe and instrument-boru ve enstriman) diyagaaundan faydalanilir. Sahada
bulunan ve birbirinden uzakta bulunan makinalarsayede tek ekranda sembolik

cizimlerle izlenebilir.

5.2.5.Alarm kaydedici (Alarm logging)

Sistemde olgan uyari ve hatalarin kullaniciyi bilgilendiriimeagin alarm sayfasinda
goruntilenecek metinler burada etiketlerleskilendirilir. Mesaj bloklarinin
icerisinde mesajlara ait sira numarasi, tarih & $élgilerinin yer aldg sistem
bloklari ve kullanicinin mesaji tam olarak taninalbymesi ve gruplandirabilmesi
icin 10 adet metin bloklari bulunmaktadir. Bu kuollex bloklarini kullanarak
PLC’deki etiketin bgh oldugu giris-cikis veya veri blok adresi, sembol adi, alarm
kayna girilebilir. Ayrica mesajlarin dncelik siralarevmesajlarin siniflandiriimasi
(uyari, hata, alarm) yapilabilmektedir. Mesajlageltestirerek ekranda gb6ziken
mesajin metin ve arka plani renklendirilerek getegsajin uyari veya alarm olgiu

kolayca anlailabilmektedir.

5.2.6. Etiket kaydedici (Tag logging)

Etiket girisini olusturmak icin kullanilir. Burada o©ncelikle etiketleriPLC’den

okunma sikigini ayarlamak icin zamanlayicinin ayarlanmasi gaeektedir.
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Zamanlayicinin ayarlanmasi: Zamanlayicinin icedisibO0Oms, 1sn, 1dk, 1s,1gin
gibi zaman dilimleri bulunmaktadir. Zamanlayicitaris yapilarak veya aivleyerek
kurulurlar. Girg zamanlari, etiket dizenleyicisi tarafindan verngticisinin sureg

goruntulerinden alinan zaman araliklaridir.

Zamanlarin ativlenmesi, verilerin ativiendigi zaman araliklaridir. Aivlenmis veri
her zaman icin gigi zamaninin tam sayi ile carpikrdir. Her agivlenmis aralikta
depolanan deer her zaman gii yapiimis son dgerdir. ilk deger bir 6nceki arapa
aittir [8].

Arsiv olusturma: Arsiv sihirbazi kullanilarak kolay birsekilde asiv etiketleri
hazirlanabilir. Agiv etiketinin adi verildikten sonra icerisinde sistdeki analog
degerlerin kaydinin yapilaga etiket isimleri verilir daha sonra okunup kaydedesi
dongl zamani zamanlayici igcerisinden segilir, bonaa girilecek faktor sayisi ile
carpilarak dongi zamani ayarlanir. Ornek olarakmbk asiv klasori altinda
MO1_AKIM (MOl motoru akim dgerinin balandgl etiket) olgturulduktan sonra
dongl zamani 1sn secilir ve faktor olarak da 2ldeégnde dongi zamani 2x1sn=2sn
olarak ayarlanmaktadir. Glwrulan agiv etiketleri daha sonra ojturulacak olan

cizelge grafikleri ve tablolari icin veri kaygiesalamaktadir.

Trend (cizelge) penceresi gturma: Bir gizelge (trend) penceresi, sure¢ eté@tin
grafik formunda goéruntilenmesini @ar [8]. Yeni bir grafik sayfasinda WINCC
online Trend Control nesnesi eklegidide Trendler sekmesinde gdsterilmek istenen
cizelge isimlendirilir ve kendine ait olan etiketliskilendirilir. Ayrica €grinin tipi ve
rengi, ¢izelge penceresinin adi, ¢izelgenin yatayligey eksenlerinin adlandiriimasi
da cizelge penceresinde yapilimaktadir.
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5.2.7.Rapor diuzenleyici (Report designer)

Rapor diuzenleyicimesajlarin olgturdugu raporlarin yazici ile alinmasi icin bir
cizelge olgturulmasina olanak gkar. Raporlari hazirlamak ve ayrica bu raporlari
istenilen formatta bastirmak i¢in kullanilir. Rapdiizenleyicide veri ¢iki igin
dinamik deerler kullanilir. Statik objeler ve sistem objeleraporda sabit olarak
goruntulenebilirler ya da tamamen hazirlanan foamatb&li  olarak

gorunmeyebilirler.

Sistem, gagidaki raporlamaekillerini destekler:
1. Operattr kontrollt raporlama,

2. Zaman kontrollU raporlama,

3. Raporu yalnizca ekranda gosterme,

4

. Onceden secilen yazicidan ¢ikti alma [6].
5.2.8.Global komut editori (Global script)

Bu bdlumde C ve VBS (Visual Basic) editorleri ilazyhm yapilmaktadir. 4 ana
baslik yer almaktadir. Proje fonksiyonlari, standarbnKsiyonlar ve intern

fonksiyonlar; obje bglantili genel C dili aksiyonlarinda kullanihr [6].

1. Proje Fonksiyonlari: Yeni proje fonksiyonunun ofguruldusu moduldar.
Hazirlanan fonksiyonlar, yalnizca icinde bulunankisiyonda gecerlidir.

2. Standart FonksiyonlarYeni standart fonksiyonlarin ajturuldusu ya da var
olanlarin dgistirildi gi moduldir. Buradaki fonksiyonlar bitin projelerde
cagrilabilir.

3. Intern (Dahili) FonksiyonlarBu fonksiyonlar bittn projelerde galabilir fakat

Uzerinde herhangi bir dsiklik yapilamaz.
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4. Aksiyonlar: Burada iginde bulunulan projede gecerli aksiyotéammlanir. Bu
aksiyonlar o proje icin globaldir. Herhangi bir e¢ ba&li olmaksizin arka

planda cakirlar.
5.2.9.Metin kutuphanesi (Text library)
Bu bolumde metinlerin farkli dilerdeki kahklari girilerek yabanci dil sozfiii
olusturulur. Boylelikle SCADA projesi tamamlariginda ger dil secimi konulursa
tek bir butonla bitiin projéngilizceden, Almancaya, Tirkceye kolaylikla déinin
sglanir.

5.2.10.Metin dagitici (Text distributor)

Bu bolim sayesinde projenin tamami veya secilemikiext dosyasi (.txt) veya CSV

dosyasi (.csv) uzantilarina cevrilerek ithal veghedilebilir.

5.2.11 Kullanici yetkisi (User administrator)

Bu bolim ile cakma zamaninda (runtime) bazi sayfalgifeeler konularak sadece
yetkililerin bu sayfalara egimi sgzglanms olur. Boylelikle analog deerler ve cakma
zamanlari gibi herkesin gstirmesine izin verilmeyen sayfalar korungnolur.

5.2.12 Hiyerar si yonetimi (Picture tree manager)

Bu bolimde ise c¢alma zamaninda gosterilecek sayfalar konteynirlarisice

yerlestirilerek hiyeragik bir yapida bulunmasina olanak verir. Boylelikier sayfa

icerisinde sayfalari birbirine gyan butonlar otomatik olarak ghurulur.
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5.2.13.Haberlesme g1 goruntuleme (Lifebeat monitoring)

Bu bolim ile haberken cihazlarin durumlart gozlemlenebilir. Ogivg CPU
Ethernet protokoll ile SCADA bilgisayar arasin@®OFIBUS haberlgnesi ile de
diger ET modulleri ve motor sdriculeri arasindaki hbigene durumlari

gozlenebilir. Boylelikle ilegim hattinin koptgu nokta bu sayfadan gdortintilenebilir.
5.2.14. Operat6r sistemi proje editori (OS project editor)
Bu bélimde caéma ekraninin ayarlari yapilmaktadir. Layout sekmasimonitor

sayisi ve ¢Ozunurfiii ayarlanmaktadir. Area sekmesinde hiygkakonteynirlarin

gorunmesi istenmeyen sayfalar secilerek gizlenebili
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6. BIR MDF PRESI DIS SAHA BESLEME HATTININ SIMATIC STEP-7 iLE
PROGRAMLANMASI VE WINCC ILE SCADA PROGRAMININ
YAZILMASI

6.1. MDF Presi Dis Saha Besleme Hattinin Yapisi

MDF; termomekanik olarak odun veyagdr lignoseliiozik hammaddelerden elde
edilen liflerin, sentetik yaptirici ilavesiyle belirli bir rutubet derecesine dea
kurutulduktan sonra ofturulan levha tasfanin sicaklik ve basing altinda

preslenmesiyle elde edilen bir Grindur.

MDF'nin her noktasinda lifleringé dagilmasi ve ¢ok ygun bulunmasi, levhanin her
iki ylzUnun oldgu kadar, kenarlarinin da makinayla herhangi bitrkat olmaksizin
ya da malzeme parcaciklari arasindgllddar ortaya ¢cikmaksizirglenmesine imkan
sgglamaktadir. MDF bu sayede masa tablalari, kapi lgahese profil ylzeyli
cekmece alinlari gibi parcalarin Uretilmesindeabgyla kullanilabilmektedir [9].

Sekil 6.1’de MDF presi disaha besleme hattinin gilliyagrami bulunmaktadir.

Otomasyonu yapilan mdf presisddaha besleme sistemi, genel olarak 1300 Sistemi
(Yerden Besleme), 1500 Sistemi, 2600 Sistemi vé)48i6temi olmak Gzere doért ana
kisimdan olgmaktadir. Bu dort sistemin tek bir merkezden kdiitigin PLC ve
SCADA  programlari kullaniimaktadir. ~ Kontrol ~ odasaki SCADA
bilgisayarlarindan butin sistemlerden gelen uyae mesajlar izlenmekte ve
sistemlerin kontroll ve birbirleri arasindaki kowrasyonlari otomatik olarak
yapilmaktadir. Bu tez ¢amasinda 1300 Sisteminin (Yerden Besleme) otomasyonu
anlatilmaktadir. Sistemde cips (odun parcaciklayonga) ve odun tozlarn

ayristirilarak gerekli silolara génderilmektedir.
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1300 Sistemi (Yerden Besleme); 1300 Grubu (Yerdgrs Gesleme) ve 1600
Grubu (Yerden Toz Besleme) olmak tzere birbirinbegimsiz olarak cagan
iki gruba ayrilir.

1300 Grubunun gorevi 1301 ve 1302 cips silolarindgislerin disk eleklerden
gecirilerek boyutlandiriimalari ve ayuriimalari sonucunda mikro ve makro
silolarini doldurmaktir.

1600 Grubunun gorevi ise 1611 toz silosundan gébetari bir disk elekten
gecirerek boyutlandirmak ve blyuk toz parcaciklanaval elekten gecirerek
icerisindeki yabanci cisimleri ayirarak 1300 grubbaki mikro silosunu
doldurmak ve kucgik toz parcaciklarini 2400 Sistelaikn (Kurutucu) toz
silosuna géndermektir.

Bu gruplar birbirinden bamsiz c¢algtigi gibi 1300 Grubundan 1600 Grubuna
ince cips parcaciklarl (odun parcasi, yonga), 1600bundan 1300 grubuna

kalin toz parcaciklari da gonderilebilmektedir.

1300 SISTEMI 1500 SISTEMI 2600 SISTEMI 4900 SISTEMI
(YERDEN BESLEME) (CIPS OGUTME) (ELEME) (TOZ EMME)
1300 GRUBU I JMICRO ——1| 2600 GRUSU | 2700 GRUBL | 2800 GRUBL
{YERDEN CIPS BESLEME) i DEGIRMENLER (SARSAK ELEK)I(HAVALL ELEK) (OoUTOCU)
TOZ CL Cl
1600 GRUBU | MACRO | % P2 o
(YERDEN TOZ BESLEME) [ DEGIRMENLER d g

S - a
2400 SISTEME o] 7000 SISTEM
(KURUTMA) ng (TOZ SILOLART)

o T " g
X E i IG =i
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Sekil 6.1: MDF presi di saha besleme hatti prensgmasi
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6.2.MDF Presi Dis Saha Hattinin Haberlgme Kurgusu

Dis saha besleme hatti dort ana kisimdagnofiktadir. Her bir sistemi bir S7-400
PLC kontrol etmektedir. Her PLC, kendi SCADA bilgyariyla Ethernet ile
haberlemektedir. Ayrica her PLC, Kompakt ve Ydnetileb#indlstriyel Ethernet /
Profinet Switchleri (Switch Uzerinde Ethernet vdodtpptik portlari mevcuttur) ile
fiberoptik  haberlgmektedirler. SCADA bilgisayarlari  kontrol odasinda
bulunmaktadir. PLC panelleri, ET panelleri; motoniol panelleri (Motor Control
Center) anahtarlama odalarinda ve yerel kontroklbem (Lokal Panel-LP) sahada
bulunmaktadir. MCC ve LP Uzerindeki dijital ve av@l giris cikislar ET
moddllerinde toplanmaktadir. PLC, ET modulleri veCM icerisindeki motor
suructleriyle Profibus ile habeglmektedir. Ayrica PLC’ler kendi arasinda Profibus
DP/DP Coupler cihazlariyla profibus hatti Gzerintiaberlgmektedirler.

A

1500 ETZ

Sekil 6.2: MDF presi di saha besleme hattinin bilgisayar — PLC ve ugakici haberlgme
kurgusu (Ethernet, Fiberoptik, Profibus)
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Sekil 6.2’de MDF presi disaha besleme hattinin habgmie kurgusu gorialmektedir.
Her sistemin bilgisayari kendi sistemine ait PLE Hthernet ile habegmektedir.

PLC’ler ise kendi uzaksiemcileriyle Profibus DP ile habegerek sahadaki verileri
toplamaktadir. Her sistem arasinda ise fiberop@ikenlgme vardir. Motor kontrol
panelleri ve sahadaki kontrol panellerindeki verd®k damarl bakir kablolar ile
uzak klemcilerin old@gu panellere cekilerek PLC’lerin bu paneller Uzeekid

verileri okumasi ve yazmasiganmestir.

#13PEEL

13UDPC01 15{-5ébbnnssélcar,a-r\;-c:5 1500PC01

3

ETHERMHET

CONTROL ROOM

4900PC0O1  SO00PCOL  2600PCO1
FIBER OFTIK E’ k !. !!
L] - .

+7730PLC +26PLCL

T730CPUOL 15SCALAN CE Z'SEI-EIEI:P:L:ID‘I
o e

FIBER OPTIE

3

TANGIN PANELT

Sekil 6.3: MDF presi di saha besleme hatti PLC ve bilgisayarlar arasirfelakroptik,
Ethernet haberkeesi

Sekil 6.3'de MDF presi dI saha besleme hattinin PLC ve bilgisayarlar adain
fiberoptik, ethernet habegmesi gortlmektedir. Bu yapida, dort besleme sistemi
bir yangin sondurme sistemi bulunmaktadir. Beslesséemlerinde S7-400 PLC,
yangin séndirme sisteminde ise S7-300 PLC kullaguimPLC’ler ¢ ayri kontrol
merkezinden kontrol edilmektedir. Kontrol merkeklarasinda fiberoptikhalka
(ring) haberlgme yapisi kullanilarak kontrol odasindan ana SCAiilgisayari ile
batin sistemler tek merkezden goruntulenebilmektédngin séndirme sistemi

sadece ana SCADA bilgisayarindan izlenmektedir.
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6.3.1300 Sistemi (Yerden Besleme) AkDiyagramlari

1300 Sistemi (Yerden Besleme); 1300 Grubu (Yerdgs Besleme) ve 1600 Grubu

(Yerden Toz Besleme) olmak tzere iki gruptamsolaktadir.

6.3.1.1300 Grubu (Yerden Cips Besleme) AkiDiyagrami

1301 CRUEL 1300 GRUBU 1302 SRUEY

KATAR KAYAR
CERCEVELER CERCEVELER

winaL wiDaLl
TASIFICILAR TASIVICILAR

1302
KONVEYCR
—_—
1301-1302
KONVEYER
EY-FASS iLERI ELEFE SERI
1.SART 2. SART
CIFT WiDaL KL DiSL
TASIYIC DiSk ELEK
KALIN | [ KCE
KALIN
iNCE DisL
DiSK ELEK
iNCE i
MICRD :
pres > COK IRCE - ;
KONVEYORD i
¢ KONCEYOR
1511 KAYAR
ILERI i ZERI CERCEVE
] =]
= = L I 1600 GRUBLU
MACRD
KORVEYORD
KaLIN
iLERI [ CIFT vERLL KONVEYCER | GERI
MICRO SiLO MUACRO SHLo

Sekil 6.4: 1300 grubu (yerden cips besleme} dkyagrami

Sekil 6.4’de 1300 Grubu (Yerden Cips Besleme) akyagrami gorilmektedir. 1300
Grubunda, 1301 ve 1302 besleme noktalarindaki erip#layar cercevelerle
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kendilerine ait vidal tgyicilara dokulmektedir. Daha sonrasitaa bantlarina
konulan cipsler disk eleklerden gegcirilerek incgaore kalin olmak tzere ¢ boyuta
getirilmektedir. Ayrgtirilan bu cipsler 1500 sistemine ait ince ve kalps silolarina
doldurulmaktadir. Yerden besleme sisteminde cilzdasindaki seviyelerin sabit bir
oranda tutulabilmesi icin vidal geyici motorlari hem motor surtcdleri ile kontrol
edilmekte hem de operatérin SCADA ekranindagmesine olanak @anarak silo
seviyesine gore vidali ¢gyiclyl devreye alip cikartabilmektedir. Sistemdeiatorlar
akis diyagramindaki sira ile sirali ¢gp sirali durdurularak cipsin akhattinda
tikanma olgturmadan kendine ait silolara doldurulmasiglaamstir. Ayrica
sistemde tayicl bant motorlarinda iplsalterler kullanilarak ve sahadaki butin
panellerin Gzerindeki acil stop butonlari ile @bilecek kazalara karcan guvengi

sglanmstir.

6.3.2.1600 Grubu (Yerden Toz Besleme) AlgsiDiyagrami

1611 Toz silosu besleme noktasindan kayar cergéweie bant motorlariyla §anan
toz disk elekten gegcirilerek boyutlandirilir incargaciklar 2400 sistemindeki toz
silosuna gonderilir. Kalin parcaciklar icerisindekapanci cisimlerin veya buyuk
parcaciklarin aystirilmasi icin havah elekten gecirilir. Havali klécerisinde hava
vardir. Ygunluk farkina goére kicuk cips parcaciklar stynlir ve mikro konveyort

ile mikro silosuna gonderilir.

Sekil 6.5’de 1600 Grubu (Yerden Toz Besleme)akyagrami gortlmektedir.
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1600 GRIUBL
1611 GRUBL
KLY AR
CERCEVELER |y
KOMNWVEYOR | KOMNVEYOR
1300 SISTEMI
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siLosu
KOMVEYOR
1200 SISTEMI

Sekil 6.5: 1600 grubu (yerden toz besleme} akyagrami

6.4.1300 Sistemi (Yerden Besleme) Siemens Simatic Stéple Programinin

Yazilmasi

PLC, bilgisayar ve uzaklemcilerin ve girg ¢ikis kartlarinin yapilandiriimasi Step-7
Hardware Config ve Net-Pro sayfasinda yapstmiBurada PLC’'nin CPU kartinda
MPI, Profibus DP adresleri ve Ethernet habgnlesi icin CP kartinda IP adresi
ayarlanmaktadir. Profibus haber®e hatti tzerine de motor sdrtcileri ve uzak
islemciler (ET 200M, IM-153) eklenerek Profibus DPresleri girilmektedir.Sekil
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6.6'da Net-Pro sayfasinda 1300 sistemi hakere yapisinin okturulmasi
gorulmektedir.

451300

A

i1 B g [DP/DP Coupler, 1300ET
ﬂ/ Release 2 m 01
= L

1300ET

1300ET 1300ET
mET| @ @
El ] =]

IR " L™ Wi P
| | 0| 9| sl sl sols
=] EZ [ B 2 T W= 1=

Sekil 6.6: Net-Pro sayfasinda 1300 sistemi (yerdesidme) haberjene yapisinin
olusturulmasi.
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Sekil 6.7: Step-7 Hardware Config sayfasinda 136tesii (yerden besleme) habgne
yapisinin olgturulmasi.
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Sekil 6.7'deki haberlgme & yapisi olgturulduktan sonra ggicikislari programda
anlsilir hale getirmek icin sembol tablosu giurulur. Boylelikle sistemde
kullanilan ylzlerce gisi cikis adresleri ve i¢c bellek hafizalari semboller ile

kullanilacaktir.Sekil 6.8'de sembol tablosu gortlmektedir.

Status| Symbol °© Address | Data type | Comment
249 1636R01 20.3 |BOOL HP Blower Calig

Q
230 1636001 I 812 [BOOL HP Blower Ariza
251 1636K01.2 I 814 |BOOL HP Blower Calisiyor
Q
I

252 1636H0L.1 3.7 |BOOL HP Blower Calisiyor Lambasi
253 1636FF0L 81.3 |BOOL HP Blower Termistir veya Asir Akim Ariza
254 1636CM01 PIW 562 |INT Hp blower Akim izleme

235 1635511.2 I 16.6 |BOOL Cleaning fan motor STOP Butenu

250 16355111 I 165 |BOOL Cleaning fan motor START Butonu

257 16355106.2 I 142 |BOOL 1635 Belt Conveyor [/ Belt tracking right Warning
258 16355106.1 I 141 |BOOL 1633 Belt Conveyor [ Belt tracking right OK
259 16355105.2 I 14.0 |BOOL 1635 Belt Conveyor / Belt tracking left Warning
260 16355105.1 I 13.7 |BOOL 1635 Belt Conveyor / Belt tracking left OK

261 1633502.2 [ 16.2 |BOOL Cleaning brush STOP Butonu

262 1635502.1 I 161 |BOOL Cleaning brush START Butonu

263 1635501.2 I 164 |BOOL Belt conveyor STOP Butonu

264 1635501.1 I 163 |BOOL Belt conveyor START Butonu

265 1635R11 18.3 |BOOL Cleaning fan motar Calis

266 1635R02 Qg 181 |BOOL Cleaning brush Calis

267 1635R01 ¢ 18.2 |BOOL Belt conveyor Calig

268 1635011 I 647 |BOOL Cleaning fan motor Ariza

269 1635002 I 643 |BOOL Cleaning brush Ariza

270 1635001 I 645 |BOOL Belt conveyor Ariza

271 1635KHZ01 I 685 |BOOL Belt conveyor Tpli Switch Hazir

272 1635K11 I 65.0 |BOOL Cleaning fan motor Caligiyor

273 1635K02 I 644 |BOOL Cleaning brush Calistyor

274 1635K01 I 646 |BOOL Belt conveyor Caligiyor

275 1635H7902 I 134 |BOOL 1635 Belt Conveyor [ Personal protection-R
276 1635HZ901 I 133 |BOOL 1635 Belt Conveyor / Personal protection-L
277 1635H11.1 Q4.6 |BOOL Cleaning fan motor Calisiyor Lambasy

278 1635H02.1 Q44 |BOOL Cleaning brush Calisyor Lambasi

279 1635H0121 I 13.6 |BOOL 1635 Belt Conveyor / Bakim Emniyet Salteri-Hazir
280 1635H01.1 4.5 |BOOL Belt conveyor Calisiyor Lambasi

281 163580101 I 135 |BOOL 1635 Belt Conveyer / Speed OK

Sekil 6.8: Step-7 Sembol Tablosunda 1300 sistemid@me besleme) adresleri sembol
tablosu.
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Sembollerin olgturulmasinin ardindan programlanacak olan motailaik tiplerine
gore ayrilarak FC (fonksiyon) yazilir. FC’lerin ueri de DB’lerde (Veri Bloklarr)
toplanir. DB bloklarinin olgtulmasi icin her FC icin UDT (Kullanici Tanimh Mer
Bloklari) olusturulmustur. Asagida surg tiplerine gore bloklarin okturulmasi ve

programinin yazilmasi anlatilgr.

6.4.1 Motor kontrol bloklarinin hazirlanmasi

Motor bloklarini hazirlamak igin ilk dnce motor &irtipiklerine gbére UDT’ler
hazirlanir. Motor tiplerine gore hazirlanan her BIDT, kendi sistemine ait (1300
veya 1600) DB’de toplanarak butin motorlarin verilesa yoldan veritabanina

girilir.

Her motor tipi icin ayr fonksiyon yazilimi yapid sistemde kullanilan ayni tip
motorlar i¢in bir tek fonksiyon kullanilir. Sadeeeri bloklarinda bulunan adresler ve
kendine ait gig cikis adresleri sembolleri ile birlikte fonksiyonunsohda girilerek

yazilim her motor icin defalarca yapiimamolur.

Batin bloklar Gzerinde motorun otomatik veya mangaktirilabilmesi icin sistem
mandel ve sistem otomatik gieri bulunmaktadir. Sistem otomatik gatken motor
baslangic ve durgl gecikme zamanlarina goére sirall kalkee dury yapmaktadir.
Baslangi¢ ve durgi gecikme sureleri SCADA’dan girilir. Motorun manuebntrolt
ise bakim icin veya cipsin, sistem otomatik gaken tginaca hatta sikgma
olusmasi durumunda gerekmektedir. Sistem otomatik venUela gegileri bir
yetkilendirme manginda olgturulmaktadir. Sistem otomatik gatken SCADA,
manuelde iken ise motorun yakininda bulunan ve iidermotor kontroli igin
calistirma-durdurma butonlari, calyor-ariza lambalari bulunan yerel panel
yetkilidir. Sistem otomatik calirken yani SCADA yetkili ise yerel panel Gizerinden
motora acil durdurma butonuna basiimasindia hicbirsekilde mudahale edilemez.

Sistem manuelde ise motor yerel panel Uzerindegticdip durdurulacg! icin bu
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islemler yapilirken sistem otomatik sirali galasi engellenir. Yetkilendirmenin

amaci § glvenlgidir.

Bloklarin tzerinde sistem otomatik gatken; otomatik cattirma biti, manuelde
iken; calstirma, durdurma butonlari bulunmaktadir. Motor kohpanelinde motoru
termik ve manyetik olarak koruyan motor korugadteri yardimci konta tzerinden
alinan termik arnza bilgisi, motor kumanda kontaltdizerinden veya yardimci
kontgzl Uzerinden alinan motor calor bilgisi, motor sargilarini  koruyan
termistorin bglandgl termistor rolesi Uzerinden alinan termistor ariziégisi
motorun kumandasinda kullaniimaktadirlar. Yerel gbadzerinde bulunan acil
durdurma butonu, ariza reset butonu, sgana, durdurma butonu motor kontroli
icin kullaniimaktadir. Sahada motorun milinin dogdiu gozleyen devir bekgisi
algilayicisindan alinan motor gayior bilgisi, motor bakima alinginda yerel olarak
380V AC beslemesini kesen emniygtteri ve onun yardimci korgandan alinan
emniyet salteri ariza bilgisi, gibi bircok gigi bilgileri ile motor kontroll
yapilmaktadir. Ayrica b&a sistemlerden, Bka motorlardan veya algilayicilardan
gelen ara Kkilit (interlok) bilgileri de motorun ggha sartlarini belirlemektedir. Bu
giris Dbilgileri fonksiyon icerisinde lojik olarak kullalliktan sonra SCADA’'ya

tasinmasi icin veri bloklarina génderilir.

Bloklarin Gzerinde, motoru c¢atiracak olan kontaktori enerjilendiren PLC giki
adresi, yerel panel Uzerindeki motor gglor-ariza lambasinin ¢giadresi ve
motorun sorunsuz bigekilde calgtigini gosteren ve SCADA’ ya aktarilan motor

calisti sinyali bulunmaktadir.
Motor suri tiplerine gére motor bloklari (FC, DB ve UDT) tazekler kisminda yer

almaktadir. Ayrica, motor bloklarinin i¢c yapilagis yapilari ve deklarasyon tablolari

da verilmektedir.
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6.4.21300 Grubu (Yerden cips besleme) ve 1600 GrubununYé¢rden toz

besleme) kontroli

Batin motorlarin suritipigine gére motor bloklarinda adresleri girildiktennsm
motorlar 1300 ve 1600 olarak gruplandirilir ve heator kumanda bigu bu bloklar

icerisinden carilir.

« “DOL” (Direkt Yol Verme, FC21); “1300_DOL” (1300Ghu Direkt Yol
Vermeli Motorlar, FC51), “1600_DOL"(1600Grubu DOL dtbrlar, FC56)
icerisinde carilir.

o« “DOL_2D"( Direkt Yol Verme Cift Yonlu, FC22); “1300DOL_2D”"
(1300Grubu Direkt Yol Vermeli Cift Yonli MotorlaFC52) icerisinde gailir.

« “SD” (Yildiz-Uggen Yol Verme, FC23); “1300_SD” (18Grubu Yildiz Uggen
Yol Vermeli Motorlar, FC54), “1600_SD” (1600Grubuiltiz Ucgen Yol
Vermeli Motorlar, FC57) igerisinde galir.

e “FC_DOL_2D” (Motor Surucull, FC25); “1300_ FC_DOLD?2 (1300Grubu
Motor Sartcilt Motorlar, FC53) icerisindeggdir.

Bu sekilde 1300 ve 1600 gruplarinda bulunan butlin ntetctr tipiklerine gore
gruplandirilirlar.

Motor bloklarinin olgturulmasindan sonra bu motorlarin sistem otomatligicken
kalkis ve durglari, birbirlerini etkileyen ariza tgantilari ve birbirleri arasindaki ara
kilitleri (interloklar) da ayri iki blokta yazilngtir. “1300 Sistemi” (FC1), “1600
Sistemi” (FC2) bloklarinda motor tipiklerinin buldagu bloklari ¢&irmaktadir.
1300 sistemi otomatik start stop “1300_OTOMATIK_SRA STOP” (FC5)
icerisinde yazilip FC1 icerisinde gamaktadir. 1600 sistemi otomatik start stop
“1600_OTOMATIK_START_STOP (FC6)” icerisinde yazihg-C2 icerisinde
cagriimaktadir.
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Analog girk cikis bilgileri ise “ANALOG OKUMA” (FB15) blogu ve ona bgi olan
“ANALOG KALIBRASYONU” (DB15) bloklarinda kalibrasyau yapilmaktadir.
FB15 ise “Cyclic Interrupt” (OB35) icerisinde galmaktadir.

Bloklarin gruplara ayrilarak @almasi gleminden sonra FC1 ve FC2 gibi ana
gruplarin olgturuldusu bloklar yo6netici blok olan ve PLC’nin targd OB1
icerisinde carilir. Sekil 6.9'da 1300Grubu ve 1600Grubu FC bloklariniB10
icerisinde c¢arilmasi gorulmektedir.

|Block: OBl "Main Program Sweep (Cycle)" ‘
| Network: 1 PANEL DURUMLART ‘

"PANEL KONUMLARI"

(———————————EN ENO——M

‘Ketw:-rk: =] 1300MCOl VE 1300MCOZ PANELI KONTROLU

‘ FC3

ENO—

‘ Nelwork: 3 1600MC0O1 PANELI KONTROLU
FC2
1600MC01 PANELI
"1600 sSIsTEMI™
EN ENO
Network: 4 RANT KAYDT VR TPT.T SATTRR KONTROTI!

"BANTKIZ I VE
IPLISALTER"
EN ENO—

Network: 5 1300PLCOl sSIsTEMI LOKAL PANEL KONTROLU

FCS50

Sekil 6.9: 1300 Grubu ve 1600 Grubunun OB1 yondticgunda ¢&rilmasi
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6.5.1300 Sistemi (Yerden Besleme) Siemens WINCC ile SOA Programinin
Yaziimasi

Bu boélimde 1300 Sistemini (Yerden Besleme)titan 1300 Grubu (Yerden Cips

Besleme) ve 1600 Grubu (Yerden Toz Besleme) SCAD#trol sayfalar
anlatiimaktadir.

6.5.1.1300 grubu (yerden cips besleme) kontrol sayfasi

1300 Grubunda (Yerden Cips Besleme), 1301 ve 1§@2silolarindaki cipsler disk
eleklerden gecirilerek awtiriimakta ve daha sonra MICRO ve MACRO silolarina

gonderilmektedirSekil 6.10'da 1300 grubu (yerden cips besleme) SCAEkfani
bulunmaktadir.

@]  [528 o70sa0 ras423 1302V2141302VE Hidrol i Gergeve Bogald) 1302631301 85,4

DE70.DEXE4.2 y@ [proszom0i72222
1300 - wood chips| | Il 1600 - sawdust Jl4 1300 - status
AKIM [ T 1T Ji& sicaktik | | [ |3 BASINC _ 4 —
1302 FOR WOOD CHIPS ~ 1300GROUP
1: IIIII HI T 1: lllllll :‘ BZ:Ij:] .:l 1 . :Ojli{)ﬁiﬁj‘z o
= 74 e
Ly g —_—
Iy [ 2405
Loy Sow Dust Silo
550%

101 £ @)

1301 FOR WOOD CHIPS
o = [0 o [F0 =

Sekil 6.10: 1300 grubu (yerden cips besleme) korgagfasi
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1301 ve 1302 cips besleme noktalarinda hidrolik amatin kontrol etigi kayar
cerceveler ile cips ihtiyacina ga olarak vidali talyicilara secim anahtarlari
koyulmuwtur. Kayar cerceveler (hidrolik motor grubu) cipsgidali tssiyicilara
dokmektedir. Vidal tgtyicilar bant motorlarina dokerek bant motorlae yukari
dogru kuleye cikartmaktadir. Kulenin Gzerindeki Kklepeotoru, cift yonllu bir
motordur.Ileri yoniinde cipsi inceltmek icin disk elekler yamiidonmektedir. Geri
yoninde ise vidall tayicilara dénerek disk elekleri by-pass etmekteldisk elekler
cipsin kucudltilmesini yegtiremediklerinde by-pass secilerek cips, makrossifa
gonderilir. Disk eleklere gelen cips 6nce bluyu#lidlisk elekten gecirilerek ince ve
kalin olmak Uzere boyutlandirilir. Sonrasinda; neteyen parcaciklar elekten
gecemeyegenden dsari atilir. Birinci disk elekten gecen kalin cipargaciklari;
once makro konveyor, daha sonra mikro ve makrdasilan tzerinde bulunan silo
doldurma konveyori ile makro silosunaitar. Bu silo doldurma konveydrinin asil
gorevi makro silosunu doldurmaktir. Mikro silosungaviyesi %80’e uktiginda
mikro silosuna gonderilen cipsler silo doldurma keydrinin yéni destirilerek
makro silosuna baltihr. Ikinci disk elek, birinci disk elekten gelen incepsiieri
daha da kucultmek icin kullaniliikinci disk elekten cikan kiclk cipsler 1611
yerden besleme kayar cercevelerine dokuliimci disk elekten cikan orta boy
cipsler, mikro konveyoérine yuklenir ve mikro silevsyesi %80’in altinda ise mikro
silosuna bealtilir, mikro silo seviyesi %80 ve Uzerinde is@kirin Gzerindeki cift
yonlu konveydre dokulerek makro silosuna yonletidve makro silosuna zaltilir.
Silo seviyeleri, Ust seviyede yiksek ve ¢ok yuksgkseviyede dfiik ve ¢ok diuk
olmak Uzere dort adet seviye sensotrl ile dijitaraik, ultrasonik seviye sensori
(radar) ile analog olarak ilsekilde kontrol edilmektedir. Mikro ve makro silolada
ust seviyeler, sistemi otomatik sirali dgawgecirmektedir. Sistem, operator segimleri
ile yari otomatik olarak kontrol edilebilmektedttCADA ekraninin st tarafinda
bulunan alarmlar ve uyarilar satiri ile sistemdefey anlik ariza ve uyari mesajlari
operatorii uyarmaktadir. Ekraningsést k&esindeki panel ile operator; sistem
otomatik/mantel secimlerini, otomatik start/stomkollerini, ariza onay ve korna

susturmaglemlerini yapabilir.
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6.5.2.1600 grubu (yerden toz besleme) kontrol sayfasi

1600 Grubunda (Yerden Toz Besleme) 1611 toz sildekintozlar disk elekten
gecirilerek aymtiriimaktadir.ince tozlar toz silosuna, biiyiik tozlar ise havalken
gecirilerek aywntirihr ve 1300 Grubundaki micro silosuna gonderifiekil 6.11'de
1600 grubu (yerden toz besleme) SCADA ekrani bubkiedir.

L__JJ@ [ 070410 124023 1302ME1#1302M: Hidrolk Gergeve Bogald 1302631301 85 4 DB DB 2 [@‘, [prsznm0 rzes
1300 - wood chips| | | | [ |7 [ 1600-sawaust | | | | [ [ 1300-stats | [ [ ][] ]
Ak || Losicakuk | L] BASING =
L] EEEERE = .

SCREENING GROUP
HdUdd g S

1611 FOR SAWDUST," WET

AUTO
MAN

" RRIZFERESET
KORHNA SUSTUR

START
§TOP

EE——

Sekil 6.11: 1600 grubu (yerden toz besleme) kordayffasi
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1611 yerden toz besleme silosundaki tozlar konveglértaginarak vidali tayiciya
bosaltilir, vidall tgiyicinin cipsi yatay hareketi ile cipsler disk @te Gist kismina
yayilir. Tozun boyutuna gore kicuk olanlar iki adéeyici motorun bl oldugu
boru icerisinde toz silosunun Uzerindeki filtreyetiglir. Burada 48 adet vana
bulunmaktadir. Bu vanalar 10’ar saniye araliklesleayla devreye girip 200msn
devrede kalmaktadir. Bu vanalar filtrenin icerigndirbirine digey olarak paralel
duran bez borularda kalan tozlar tabana indirnBktéiltreden g@agiya inen cips
tozlar, kurutucu bolumunde bulunan toz silosundaatainir. Orta boydakiler havali
elege gonderilerek icerisindeki yabanci cisimlegyoluk farkina gore awtirilir ve
tekrar mikro silosuna gonderilmek Uzere 1300 sistaikro konveyorine bgltilir.
Havall elek ve disk elekten agmrilan yabanci cisimler Baltma kisimlarinda

toplanir.

6.5.3.Sistem durum sayfasi

Sistem durum sayfasi SCADA ekraninda operator 188@minde bulunan buttn
motorlarin durumlarini (hazir, ariza, gajor) gorebilmekte ve bu motorlarin sistem
otomatikte iken sirali kalkive duryg zamanlarini girmektedir. Hidrolik motorlarin
yag basinclarini, hidrolik y&atanki sicakigini, motor rulman sicakliklarini ve yildiz
tcgen yol verilen motorlarin akimlari gézlenmektediyrica sistemdeki batin yerel
panellerin durumlari (besleme var, acil stop yokrey konum) da bu sayfadan
goruntulenmektediSekil 6.12'de sistem durum sayfasi gortlmektedir.
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Sekil 6.12: Sistem durum sayfasi
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s

6.5.4 Akim, sicaklik ve basing grafik sayfalari

Akim grafikleri sayfasinda akim izleme cizelge taal yer almaktadir. Bitln

motorlarin akimlari ayni grafikte gértnttlenebilgicgibi istenirse her motorun akim

grafigi ayri sayfada da goruntulenebilir. Ggafi disey ekseninde motor akimi yatay

ekseninde tarih ve saat bulunmaktadir. Bu gizdigmbtorlarin akimlari anlik olarak

izlenebilmekte ve siurekli olarak kayit edilmektedirizalanan motorlarin ne zaman

ve hangi akimi cekerek arizalagidiou grafikler ile tespit edilmektedigekil 6.13'de

akim grafikleri sayfasi goérilmektedir.
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Sekil 6.13: Akim grafikleri sayfasi

Ayrica motor rulman sicakliklari ve hidrolik gaanki sicakliklari sicaklik grafikleri
sayfasinda gozlemlenmektedir. Butlin sicakliklar i agrafikte gorunttlenebildi
gibi her birinin sicaklii ayri sayfada da goriuntulenebilmektedir. Guiafidisey
ekseninde sicaklik yatay ekseninde tarih ve salkinmaktadir. Sicaklik grafikleri
sayfasi ile motor rulman sicakliklari ve tank slddér anlik olarak izlenmekte ve

kayit edilmektedir.

izlenebilen bir dier dezisken ise basinctir. Basing grafikleri sayfasindairizas
izleme cizelge tablosu yer almaktadir. Bu cizelg&dgar cercevelerin ileri geri
hareketini yaptiran hidrolik motorlarinin hidroli)gg basinclari ve 1600 sisteminde
tozlan ufleyerek tgnmasini sglayan ufleyici (blower) motorlarinin agikan basinci
gozlemlenmektedir. Buttin basinglar ayni grafikteligtilenebildgi gibi her birinin

basinci ayri sayfada da gorintilenebilmektedir.fi@ra disey ekseninde basing
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yatay ekseninde tarih ve saat bulunmaktadir. Belge ile hidrolik motorlarin
basinclari ve tfleme motorlarinin hava hatti basantk olarak izlenmekte ve kayit

edilmektedir.

6.5.5Akim, sicaklik ve basing tablo sayfalari

SCADA ile akim, sicaklik ve basing gkxleri tablolar halinde gorunttlenebilir. Bu
tabloda akim izleme cizelge tablosundaki grafildayisal dgerleri ile tablo halinde
gorunttlenmektedir. Birinci sutunda tarih ve saalubmakta ve dier stutunlarda her
motorun akim dgerleri sayisal olarak goruntilenmektedir. Ayekilde motorlarin
sicakliklari ve ya basinglari ayr tablolar halinde goruntileneb#iekil 6.14’deki

SCADA sayfasinda akim izleme tablosu yer almaktadir
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Sekil 6.14: Akim tablolar sayfasi
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SONUCLAR ve ONERILER

Endustriyel tesislerdeki tretim sureglerinin PLC SEADA sistemleri ile kontrolu
kurulum maliyeti acisindan klasik kumanda sistem&igore daha pahall olmasina
karsin uzun vadede bakiginda fabrikalarin bakim ve arizalardan dolayi

duruslardaki kayiplarini azal@ icin daha ekonomik hale gelmektedir.

Bu calsmada, PLC ve SCADA sistemleriyle bir MDF presi daha besleme hattinin
kontroll gerceklgirilmistir. Besleme hatti dért ana bélime ayrilarak hdiitodbir
Siemens S7-400 PLC ile kontrol edilmektedir. PLClBiemens Simatic Step-7
programi ile programlangtir. PLC’ler kendilerine ait WinCC V7.0 SCADA araiy
programlarinin bulundiu bilgisayarlar ile Ethernet hatti ile habertektedir.
Ayrica bu dért sistemin PLC’leri, tek bir merkezdemntrol etmek icin ana SCADA
bilgisayari ile fiberoptik g kurularak haberkgiriimektedir. Siemens S7-400 PLC’ler
sahada bulunan ET200M (IM) modulleri kullanilaratofgous ile haberlgirilerek

sahadaki veriler toplanmaktadir.

SCADA sayesinde buatin sistem bir bilgisayar ekrdam izlenebilmektedir.
Sistemdeki motorlarin akimlari, gkhatti basinglari, hidrolik yabasinglari, hidrolik
yag tanki sicakliklari, motor rulman sicakliklari viloseviyeleri strekli olarak tablo
ve grafikler ile gbzlemlenmekte ve kaydedilmektedu grafiklerin takip edilmesi
ile otomasyon sisteminde bulunan motorlar, vanatéamakinalar korunarak sistemin
gavenirliligi arttirllmaktadir. SCADA ekranindan arizalarinekir olarak izlenmesi
sayesinde okabilecek arizalara ve meydana gelmarizalara ani mudahale
edilebilmektedir. SCADA sistemi sayesinde 6éncedenrilanmg veya kullanicinin

tanimladg fiziksel dezerlerin gelecge yonelik streg kontroll yapilabilmektedir.
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Otomasyonu yapilan MDF presisdsaha besleme sisteminde PLC ve SCADA
sistemlerinin kullaniimasi ile sistemin kontroliiniccalsan personel sayisi ve i
kazalar en aza indirilnglir. Sistemin Uretim kapasitesi arttirilarakletim maliyeti

azaltiimstir.
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EKLER

EK-A MOTOR T iPLERINE GORE UDT LER (KULLANICI TANIMLI
VERi BLOGU)

Al. DOL UDT (Tek Yonlu Direkt Yol Alan Motor Devresi)

Hame Type Initial walue |Comment
STRUCT |
OTC STRRT BOOL FALSE
CALISMADT SC BOCL FALSE
DEVIRBERCISI 5C BO0L FALSE
TERMIE 5C BCCL FALSE
TERMISTCR 5C BOOL FALSE
EMISALTERT 5C BOCL FALSE
M CALISTI 5C B00L FALSE
FPl BOOCL FALSE
FE2 BOOL FALSE
FE3 BOCL FALSE
FF4 300L FALSE
LRIZA BOOCL FALSE
SC CALISTIRMA SET ZAMANT |INT 0
SC_DURDURMA SET ZAMANI  |INT 0
CALISTIPMA ZAMANI INT g
DURDUBME ZRMANT INT 0
GECIRME] INT 0
GECIRMEZ INT il
END STRUCT

Sekil A1: DOL UDT blasu (tek yonlu direkt yol alan motor devresi)
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A2. DOL-2D UDT (Cift Yonlu Direkt Yol Alan Motor De vresi)

Address |Name Type Initial value [Comment
STRUCT
+0.0] (OTO ILERI START BOOL FAL3E
+0.1 |0TO GERI START BOOL FALSE
+0.2| [CALISMADT 5C BOOL FAL3E
+0.3 |DEVIRBERCISI 5C BOOL FALSE
+0.4| (TERMIE SC BOOL FALSE
+0.3| |TERMISTCR SC BOOL FAL3E
+0.6 |EMNSALTERI SC BOOL FALSE
+0.7) (M _ILERICALISTI 5C BOOL FAL3E
+1.0/ M GERICALISTI 5C BOOL FALSE
+1.1/ |FP1 BOOL FALSE
+1.2| |FP2 BOOL FAL3E
+1.3| |FP3 BOOL FALSE
+1.4| |FP4 BOOL FAL3E
+1.3| |FPl1 BOOL FALSE
+1.6| |ARIZR BOOL FALSE
+2.0) (SC CALISTIRMA SET ZAMANI |INT 0
#4.0| |SC_DURDURMA SET ZAMANI  |INT 0
+0.0| (CALISTIRMA ZAMANI INT 0
+8.0) |DURDURMR ZAMRANI INT 0
+10.0| |GECIRMEL INT 0
+12.0| |GECIRMEZ INT 0
+14.0| |GECIRME1] INT 0
=16.0 END STRUCT
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A3. SD UDT (Tek Yonli Yildiz Uggen Yol Alan Motor Devresi)

hddress Name Type Initial value Coment
STROCT
H.{] om0 stage BO0L AR
H.f (caLrsia 5 BO0L FULSE
H.2| [EVIRBERCIST SC BO0L FALSE
H.3| TERUIR S BO0L FALSE
H.4f TERVISTCR 5 BO0L FALSE
3| [AVSALTER] 5C BO0L FALSE
.6 M CALISTT 50 BO0L FALSE
#,]] (el BO0L FALSE VIRSELEN RENAR TETIRIZVICT ICIN (PULSE BI7)
$.0 [ BO0L FALSE YRSELEN KENAR TETIRLEVICT ICIN (PULSE 317)
1.1 7R3 BOOL FALSE YORSELEN RENAR TETIRLEYICI ICIN (PULSE B17)
1.2 [P BOOL FALSE YIRSELEN RENAR TETIRLEYICI ICIN (RULSE 317)
H.3| [R12A BO0L FALSE
$. |30 CALISTIRUA SET ZAMANT (INT 0
. |5 DUROVRM SET ZAMANT  (TNT 0
$6, | (CALISTIRUA JHAANT INT 0
$4.| [VROTRY ZATT INT 0
H0.0) |2CIREL INT 0
H2.0) |F2CIRED INT 0
S EAD STRICT

Sekil A3: SD UDT blgu (tek yonla yildiz icgen yol alan motor devresi)
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A4. FC UDT (Cift Y6nlii Motor Siiriiciisii Tle Yol Alan Motor Devresi)

#0.0| |OTO_ILERL START EOOL FALIE

+0.1| |20 GERI_START EDOL FALIE

#0cE| |CALTSMADI:-SC BO0L FALIE

+0..3| |DEVIREERCIZT 30 EOOL FALIE

+0.8| |TERMIE 20 EOOL FALIE

+008| |TERMIZTCR_EC EOOL FALIE

+U0E| |EMNSRLTERI 30 EOOL FALIE

+007) (M ILERICALISTI 3C EOOL FALIE

#E0| (M GERICALIZTI 30 EOIL FALIE

+10L (ERL EOL FALIE

o BOOL FALIE

+12d| (FP3 EOOL FALIE

+1.4| (EP4 L FALIE

+1.8| (EP1L EOOL FALIE

+146| |IRV_ILERICALIZ L FALIE WOTOR ILERI CALIZ

+137| |DEV_GERICALIZ EOOL FALIE MOTCR GERD CRLIS

+2.0| (ARIZA EOOL FALIE KRIZA

+201| |MocanE EQOL FALEE

#4.0| (3C_CALTITIRMR 3ET _IMMRNI|INT I

+6.8| |SC_DURDURMA SET IAMRNI |INT [

+8:0| |CALISTIRMR ZAMRNI I 0
+1000| (DURDURME ZAMENT INT l
+12.0| |GECIREL I 0
+14.0| |EECIRMEZ T L
+1E.0| |GECIRELL T 0
+18.0| |3C_FREFAKZ JET REAL [ LO00LDe+000
+22.0( |ITRICE L WIRD WElest Jtatus Word 1
+28.8| |CONTROL WOED HELEED
+26.8) |READY EOIL FALIE Erequency Converter ready
+26.%) |EAULT BOOL FALSE Erequency Corverter fault
+2E.2) |H.0 BOOL FALIE Betual speed > 0
+26.3| |M CALIZTI 3C B FALIE MOTCR CRLISTI SMADR SINYALT
+28.0| |3TATOZ WIRD Walesl
+30.0( |FRERRNS 3C REAL [.000000=+000 | DRIVERDAR GELEN ZRALALAWMIS RHLIK CIFIZ FRERRNZ DEEER!
+34 0| (AHIM 2C REAL 0.000000=+000 ([RTVERNGR GELEN SEALALANMIZ AKLIE CIEIZ ANIM TEEER?
+35.9| |DC_BARA 3 REAL 0.000000=+000 | [RIVERDRN GELEN SHALALAYMIZ IC EARA GERILIMI TESER!
+47:6| |EC_SICALIE 2C REAL 0.000000e+000 | DRIVERDEY GELEN SHALALRMMIZ PC SICANLIH DEEERE
+460| (AC_V CIFIZ 3C REAL 0.000000=+000 | [RIVERDRY GELEN SWALALAMMMIZ AC CIFIS GERILIMI TESER!
=500 END) STROCT

Sekil A4: FC UDT blgu (cift yonli motor sirtictisi ile yol alan motor oksi)
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EK-B MOTOR T IPLERINE GORE UDT'LERIN (KULLANICI TANIMLI

VERI BLOGU) DB’LERDE TOPLANMASI

B1. 1300MCO01 Paneli Motorlarinin DB’ ye Girilmesi

+510.

M 132001

"DOL UDT"

Belt conveyor

G i

M 1321402

"DOL UDT"

Cleaning brush

+538.,

M

132111

"DOL UDT"

Cleaning fan

&

M 1321401

"SD UDI"

Belt conveyor

+566.

M

| 1325401

"DOL UDT"

Belt conveyor

H380.

M 1326M01

"DOL UDT"

Belt conveyor

Address |Name Type Init|Comment
| 0. STRUCT
+0.0) M 1301M01 "DOL UDT" Hydraulic pump
1400 (M 1301M02 "DOL_UDT" Hydraulic pump
+28.0] |M 1301M03 "DOL UDT" Hydraulic pump
+42.0) (M 1301M11 "FC _MICRCMASTR DOL 2D UDT" Discharge screw 1
8208 (M 1301MI101 "DOL UDT" Discharge screw 1 fan
10606 (M 1301M21 "FC MICROMASTR DOL 2D UDT" Discharge screw 2
+156.08 (M 1301M2101 "DbOL UDT" Discharge screw 2 fan
+170.0] (M 1301M31 "FC MICRCMASTR DOL 2D UDT" Discharge screw 3
+220.0] M 130IM3101 "DOL UDT" Discharge screw 3 fan
+234.00) M 1301M07 "DOL UDT" Cooling circuit pump
+248.48] |M 1302M01 "DOL UDT" Hydraulic pump
+262.0] M 1302M02 "DOL_UDT" Hydraulic pump
+276.0( (M 1302M03 "DOL UDT" Hydraulic pump
+200.0( (M 1302M07 "DOL UDT" Cooling circuit pump
43048 (M 1302M11 "FC_MICROMASTR DOL 2D UDT" Discharge screw 1
+354.0] (M 1302M1101 "DOL UDT" Discharge screw 1 fan
+368.0] (M 1302M21 "FC MICROMASTR DOL 2D UDT" Discharge screw 2
41800 (M 1302M2101 "DOL UDT" Discharge screw 2 fan
+432.8] |M 1302M31 "FC MICROMASTR DOL 2D UDT" Discharge screw 3
+482.0) M 130243101 "DOL UDT" Discharge screw 3 fan
+486.0( (M 1320M02 "DOL UDT" Cleaning brush
g
g
d
8
g
g
d

+554,

M 1328M01

"KLEPE DOL 20 UDT"

Diverter flap
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B2. 1300MCO02 Paneli Motorlarinin DB’ ye Girilmesi

Bddress |MName: Type: Initial walue |Comment
0. STRUCT
+0.0 "DCL UDT" Cleaning brush
+14.8 "DOL UDT" Belt conveyor
+28.0 "DOL UDT™ Cleaning brush
+42.0 "DOL 2D UDT" Belt conveyor
+58 .10 "DCOL UDT"™ Belt conveyor
+72.8 "DOL UDI" Cleaning brush
+86.0 "DOL UDT" Belt conveyor
+100.0 "DOL UDT" Belt conveyor
T4 0 "RLEFE DOL 210 UD: Diverter flap
=132.48 END STRUCT

Sekil B2: 1300MCO02 paneli motorlari veri [go

B3.1600MCO1 Paneli Motorlarinin DB’ ye Girilmesi

Address |Hame Tve Initi=l wvalue |Comment
| 0 STRIICT
+0_0 M 1£11M01 "DOL. ODT™ Hydraulic pump
+14_0| [ 1s11M0z2 "DCL_UDT™ Hydraulic pump
+2=2.0| [ _1s11Mm03 "DCL_UDT™ Hydraulic pump
+42 0| [ _1s11m07 "DCOL_UDT™ cling circuit pump
+5&.0| [ 1s&z1moz "DCOL_UDT™ Clesning kbrush
+70_0 M 16Z21MO1 "DOL. ODT™ Belt conveyor
+82_.0| [M 1szzmi1 "DCL_UDT™ Clesning fan motor
+3=2_0| [ 1szz2moz "DCL_UDT™ Clezning brush
+112_ 0| [ 18zzmo1 "DOL_UDT™ Eelt convevox
+1zs.0| [ 1szsmo1 "DCOL_UDT™ Belt conveyox
+140_ 0| [ 1ssomoz "DOL_UDT™ Feeding screw
+1542_0| [ 1es0mMoL "DCL_UDT™ Roller screen
+1s=2_0| [ 1e31m01 "SD_UDT™ Hp blowex
+1=22 0| [ 1831111 "DOL_UDT™ Dotary wvalwve
+1ss.0| [ 1&szm=1 "DCOL_UDT™ Dotary valwve
+z10_ 0| [M 1s33M01 "DOL_UDT™ Screw conwvewor
+zz22_0| [ _1es3emo1 "DCL_UDT™ Screw conwvewor
+z=2=_0| [ _1e3sm0z "DCL_UDT™ Clezning brush
+z252 0| [ _1&3smo1 "DOL_UDT™ Eelt convevox
+zas.0| [ _1&3sm11 "DOL_UDT™ Clesning fan motox
+z20_ 0| [M 1540011 "SD_ UDT™ Radial fan
+Z94 0O M 1640M1Z TDOL.__ODT™ Screw conveyor
+z0=2_0| [ 1s20m1s "DCL_UDT™ Dotary wvalwe
+322_0| [ 1520m14a "DCL_UDT™ Dotary walwe
+=z2s._0| [ _1s40m1s "DOL_UDT™ RBotary valve
+=50_0| (M 1s540m18 "DCOL_UDT™ Screw conwveyor
+364 .0 M _1&641MO01 TDOL.__ODT™ Radial fan A3
+=72_0| [ 1sazmz1 "DCL_UDT™ Dotary walwe
+352 0| [ _1s3emo1 "SD_UDT™ Hp blowex
+a0s.0| [ 1s40m1s "KCHNTROL_FLAEP UDT™ Kontrzol Flap
+430_0 F_1832E0S "FILTRE_UDT"™ FILTE
+440 _ 0O F_1&84ZEO0S8 "FILTRE_ ODT™

Sekil B3: 1600MCO01 paneli motorlari veri @o
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EK-C MOTOR T IPLERINE GORE FC'LER (FONKSTYONLAR)

C1. DOL FC (Tek Yonlu Direkt Yol Alan Motor Devresi Blogu)

Network: 2 1320M0L 11KW DOL Belt conveyor Motoru Kontrold

"DOL™

"1300PLCOL
_LOKAL
PLHEL".
LP
1320LB01.
SISTEM SISIEM
MAN 3C—-MAN M CALIS—"1320R01"

" 13UUELCUL CALISTYDR
_LOWAL_ _ARTZA | "1320H0L.
FANEL"™, TAMEAST 1"

LE

1320LP01. "1300MCOL_

SISTEM  SISTEM MOTORLAR"

010_SC —0T0 M| M 1320M01.
CRLISTY | M CRALTSTT

" 1300MC01 5C-C -

MOTORLAR"

M_1320M01.

0TC_START —OTO_START

"1320501. BUTLONM
1" —5TART

"1320501. BOTOM _
2" —5TOP

"1300PLCO1
_LOKAL_
PLMEL"™.
LE_
1300LPOT.

SC1_SC —ACILSTOP

"1320Q01" —TERMIE

"I3ZNRNTNT TEVTRREED
" —I51

"1320H0121 EMWIYET
" —5RALTERI

"ARLLWAYS
OFF" —TERMISTOR
M—
KONTRKTOR
"13Z0K01" — CEKILI
"ALIMAYS  IMTERLOCK
oH™ — 0K
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C1. (Devam) DOL FC (Tek Yonlu Direkt Yol Alan Motor Devresi Blggu)

"1320502"
| |

LAMBE
"13Z0503" =TEST

EESET

"1300PLCOL
_LOKAL _
FANEL".

LP_
13201P01.
SC_RESET
| |

1 —Me¥ SURE

ma_
KATKIS.
5 _SUREST
"1300MC0T_
MOTCRLAR™ .
M 1320M01.
ST SC_
CALISTIRME CALISTIEM
_SET_ A SET_
ZEMANT — ZEMANT
“1300MCOL_
MOTCRLAR™.

M 1320MOL. SC_
oo DUBDURME

DURGURME  SET
SET ZAMENT —ZAMENI
"BANT
MOTORLARI"
._1320M01.
BENTEAYDI
IRIZA GENEL
I I ARIZA
"BANT "1300MC01
MOTORLARI" MOTORLAR"™,
_1320M01. M _13Z0MOL.
IPLISALTER CELISTIRMA CALISTIRM
_BRIZA _ZIMAMI B ZRAMANT
| |
L "1300MC0L_
ERNT MOTORLAR™.
MOTORLART M 13Z0MOL.
._1320M01. TURDURME  DURDURMZ,
KERZO0T ZAMAMNT —ZAMRNT

HAZTR 5C

1]

"YUK_ATMA
BITI"
| |
11
"1300PLCOL
_LOKAL_
EANEL".
LP "1300MC02
1320LF01. MOTORLAR".
SISTEM M 1342M01,
0TO_SC IZR

"1300MZ02

"1300MC0L_

MOTORLAR"™

M 1320MOL. B
GECIKMEL —GECIKMEL

"1300MC0L_
MOTCRIRE"™.

M 1320M0L. M

TEECIEMEZ —GECTEMEZ

"1300MC0L
MOTORILE"™

M 13Z0M0L.

FFl1 —FF1

"1300MC0L
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C1. (Devam) DOL FC (Tek Yonlu Direkt Yol Alan Motor Devresi Blggu)

MOTORLRR™. | MOTORLAR™.
MLI3SEMOL. | g 13Z0MOL.
ZRIZR FPz —FP2

| |

LI |

. ~ "1310MCOL_
1200MoD2_ | MOTORLRER"™,
MOTORLRE™. | 1 1320MOL.

M 1350001, FEF: —FFB=
ARTIR
| | "LII0MCOL
i i MOTORIAR™,
TLIQOMCOL | M 13Z0MO1,
MOTORILR"™. - FP4 —FP4
M 132901
ARTZR "1EI0MC0L_
| | MOTORIAR™,
I i M 1320M0L. M
1Z00MZOL_ | CELISMADT CALISMADT
MOTORTRR™ . SC— 5C
M 13Z29M0Z. =
ARTZR "1AI0MIOL
| | MOTORIAR™,

N M 13Z0MOL.
1Z00MC0L DEVIRBEECI DEVIREBEEC

MOTCORIAR™. SI_SC—IST SC

M 132401, = =
ARTIR "ESIOMCOL
| | MOTORIAR"

e } M 13Z0MOI.

" 1SJOMI0L TEAMTIX SC TEDMIK =5C

MOTORIAR™ —
M 133001, "TISO0MCOL
ARELNL MOTORLAR™,
| | M 13Z0MOL,
TERMISTOR  TERMISTOR

m1E0O0MCOL e T
MOTORLAR™ =
|.‘1_:33_J_“':l:"_ - "1 3I0MCOL

ARIIR MOTORIAR™

| | M 13Z0M0L.
i i FMMSAT.TRRT
"L1I0O0MCOL SC —EMSELT SC
MCOTORLLAER"™. - -
M 133301, "1370MC0L
ARTIR MOTORIAR™ .,
| | M 13Z0M0L.
ARIZL —BARIZA

TALZO0OMIOZ
HMOTORILE ™.
M 1340401,
ARTIN
| 1
1 I
TLZO00OMIOL
MCOTORIAR™ .
M_T13R1MOT .
ARTIN

Sekil C1: DOL FC blgu (tek yonlu direkt yol alan motor devresi} gapisi
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C1. (Devam) DOL FC (Tek Yonlu Direkt Yol Alan Motor Devresi Blgu)

Im o.0

TERMIF

DEVIRBEFRCISI

EMNIYET_ SALTERI Bool
TERMISTOR Boocl
M FONTARRTOR_CEERILI Bool

IN_ouT
LISTIRMAE Int

Int

Int

Int

FP1l
FFPZ
FP3 Bool
FE4

TERMIFK _

TERMISTOR__SC

0.6
1.0
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5

TUNUN LOJIFE

TART

iH START

H STOFP

iLsToP OREY (=1 ARIZA

=1 TERMISTER ARIZA

=1 EONTARETOR G¢ERTI Birnc

CE

81 GEREEEN GENEL

H LaMBL TEST

NyaLinin

paca zype
0.0

-
S

MOTOR START

MOTOR STOP

SELEN EENAR
LSE BIT)
UHRSELEN KENAR
ULSE BIT)
SELEN EKENAR
BIT)

Sekil C2: DOL FC blgu (tek yonlu direkt yol alan motor devresi) dekkyan tablosu
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C1. (Devam) DOL FC (Tek Yonlu Direkt Yol Alan Motor Devresi Blgu)

Network: 1 LRIZL
$TERMISTOR
_sc FLRIZL
| 'S |
1 .
M

ﬂTERKIK_SC
||

ﬂE