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Ozet

Bu calismada, PLC (Programmable Logic Controller: Programlanabilir Mantik Denetleyici) ve SCADA
(Supervising Control and Data Acquisition: Veri Tabanli Kontrol ve Goézetleme) sistemleriyle bir MDF (Medium
Density Fiberboard) presi dis saha besleme hattinin otomasyonu gergeklestirilmistir. Tiim sistem SCADA sayesinde
bilgisayar ekranindan izlenebilmekte ve kontrol edilebilmektedir. MDF presi dis saha besleme hatti tam otomasyon
ile ¢aligmaktadir. Otomasyon sisteminde PLC yazilimi olarak Siemens Simatic Manager Step-7 V5.4, PLC olarak
CPU 416-2DP, uzak islemci olarak ET200M, SCADA yazilimi olarak ise Siemens Simatic Wincc V7.0
kullanilmugtir. Sistemdeki motorlarin akimlari, akig hatti basinglari, hidrolik yag basinglari, hidrolik yag tanki
sicakliklari, motor rulman sicakliklar1 ve silo seviyeleri siirekli olarak gézlemlenmektedir. Sistemde ariza olugmasi
durumunda, sistem ya otomatik olarak durusa gegmekte ya da operatorii ikaz lambalari ile uyarmaktadir.
Anahtar Kelimeler: PLC, Wincc SCADA, Otomasyon

Outside Automation of a Fabricate With SCADA System

Abstract

In this study, a Medium Density Fiberboard (MDF) press outside supply line automation was done by using
Programmable Logic Controller (PLC) and Supervisory Control and Data Acquisition (SCADA) systems. All
system components can be monitored and controlled in a PC monitor via SCADA software. The MDF outside press
are working in full automation with the proposed PLC based SCADA application. In the automation system,
Siemens Simatic Manager Step-7 V5.4 is used as PLC software, S7-400 CPU 416-2DP is used as PLC, Siemens
Simatic Wincc V7.0 is used as SCADA software, and ET200 M remote 1/O is used. In this system, motor currents,
line flow pressures, hydraulic oil pressures, hydraulic oil tank temperatures, motor bearing temperatures and hopper
levels can be monitored continuously. When possible faults occur in the system, either the system automatically
stopped or operator alarm lamps warns the personal.
Key Words: PLC, Wincc SCADA, Automation

1. Giris

I¢inde bulundugumuz bilgi ve teknoloji gaginin
iiriini olan ve artik bir¢ok sektorde vazgecilmez
unsur haline gelen PLC ve SCADA sistemleri,
giivenirligini ve fonksiyonelligini ispatlamus,
giinimiizde ¢ok daha yaygin hale gelmis ve
teknolojik a¢idan biiyilkk mesafeler kat etmigtir

(Kul, N.2009). PLC, programlanabilen kumanda
ve kontrol elemanidir. Bir programlama yapilirken
zamanlama, sayma, tasima, mantik islemleri,
bellek fonksiyonlarina ihtiya¢ vardir. Bu ve bunun
gibi bir¢ok fonksiyon PLC’lerin igerisinde kendi

hafizasina bagh olarak yer almaktadir.
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SCADA  yazilm  paketleri  endiistriyel
tesislerde alt yap1 yazilim gdrevini iistlenmekte ve
fabrika ici ile disindaki aglara baglanarak sirketin
biitiin katmanlarmin uyum igerisinde calismasina
imkan vermektedir. SCADA isletme genelinde
herkese her erisebilecekleri, gercek
zamanl ve ayrintili bilgiyi saglamaktadir.

Literatiirde SCADA sisteminin farkli alanlarda
kullanildigr  ¢esitli c¢alismalar bulunmaktadir.
Kulaksiz ve Ozgoénenel, orta biiyiikliikte bir
hastanenin enerji dagitim sistemini denetim altina
almak i¢cin PLC ve SCADA tabanli otomasyon
sistemi  olusturmuglardir  (Kulaksiz 1. ve
Ozgonenel 2010). Baska bir calismada, bir vincin
kontroli SCADA sistemiyle GPRS veya WAP
araciligryla cep telefonundan
gergeklestirilmektedir (Ozdemir E. ve Karacor M.
2006). Diger bir ¢alisma, su depolama tanklarinin
seviye  basmmg  ve  Sicaklik  verilerinin
gozlemlenmesiyle ilgilidir (Bayindir R. vd.,
2011). Bununla birlikte petrol depolama ve tasima
sistemi  kontrolii icin de SCADA sistemi
kullandmugtir (Xibin W. vd., 2011). Bilgin O. ve
arkadaslari SCADA ile bir asansor kabininin
uzaktan izlenmesi ve olusabilecek hatalarin da
aninda goriintillenmesi calismasini
gergeklestirmistir (Bilgin O., vd., 2010). Biitiin bu

zaman

calismalar PLC ve SCADA sistemlerinin
endiistrinin bir ¢ok alaninda uygulanabilirligini de
gostermektedir.

Bu calismada MDF iireten bir isletmenin PLC
ve SCADA ile gergeklestirilen dig saha
otomasyonunun bir boliimii agiklanmaktadir.
Gergeklestirilen sistem ile, klasik kumanda
sistemlerinden ¢ok daha kolay bir bicimde hatay1
gozlemleme ve miidahale edebilme olanagi
saglanmaktadir. MDF; termomekanik olarak odun
veya diger lignoseliiozik hammaddelerden elde
edilen liflerin, sentetik yapistirici ilavesiyle belirli
bir rutubet derecesine kadar kurutulduktan sonra
olusturulan levha taslagmin sicaklik ve basing
altinda preslenmesiyle elde edilen bir iirlindiir.
MDF iiretiminde odun pargaciklarinin (cipslerin)
prese girmeden dnce dis sahada boyutlandirilmasi

ve icinde bulunan yabanct  cisimlerden
ayristirtlmast  gerekmektedir. Bu  iglemlerin
yapilmast  igin ise  otomasyon  sistemleri

kullanilmaktadir. Otomasyon sisteminin kurulumu
ile bu islemler en az hatayla gergeklestirilmekte ve
herhangi bir ariza durumunda c¢ok c¢abuk bir
sekilde miidahale edilebilmektedir. Sekil 1° de
MDF presi dis saha besleme hattinin akig
diyagrami goriilmektedir.
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Sekil 1. MDF presi dis saha besleme hatt1 akis diyagrami.
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Uygulanan otomasyon sisteminde SCADA
yazilimi olarak Siemens Simatic Wincc V7.0,
PLC yazilimi olarak Siemens Simatic Manager
Step-7 V5.4, PLC olarak CPU 416-2DP, uzak
islemci olarak ise ET200M kullanilmustir.
SCADA ile PLC arasi Ethernet, CPU 416-2DP
ile ET200M arasinda PROFIBUS (Process Field
Bus) haberlesme protokolleri  kullanilarak
toplam 1184 giris/cikis kontrol edilmektedir.

2. MDF Presi Dis Saha Besleme Hattinin
SIMATIC STEP-7 ile Programlanmasi ve
WINCC ile SCADA Programinin Y azilmasi

WINCC diinyanin ilk HMI (Human Machine
Interface: Insan Makine Arayiizii) yazilim
sistemidir. Sistemde WINCC denetim ile tim
islem akis1 ¢ok kolay bir yoldan ve tiim
yonleriyle otomatik olarak gozlemlenip kontrol
edilebilmektedir.
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Sekil 2. MDF presi dis saha besleme hatt1 PLC ve bilgisayarlar1 arasindaki fiberoptik, ethernet
haberlesmesi

Otomasyon sistemi genel olarak 1300
Sistemi (Yerden Besleme), 1500 Sistemi, 2600
Sistemi ve 4900 Sistemi olmak iizere dort ana
kisimdan olusmaktadir. Bu dort sistemin tek bir
merkezden kontrolii i¢in PLC ve SCADA
programlari kullanilmaktadir. Kontrol
odasindaki SCADA bilgisayarlarindan biitiin

sistemlerden gelen uyar1 ve mesajlar izlenmekte
ve sistemlerin kontrolii ve birbirleri arasindaki
koordinasyonlar1 otomatik olarak yapilmaktadir.
Bu c¢alismada, 1300 Sisteminin (Yerden
Besleme) otomasyonu anlatilmaktadir. Sistemde

odun pargaciklart (cips) ve odun tozlari
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ayristirilarak gerekli silolara gdnderilmektedir
(Kilig M. 2010).

1300 Sistemi (Yerden Besleme); 1300 Grubu
(Yerden Odun Pargacigi Besleme) ve 1600
Grubu (Yerden Toz Besleme) olmak {izere
birbirinden bagimsiz olarak c¢alisan iki gruba
ayrilir.

1300 Grubunun gorevi 1301 ve 1302
silolarindaki  odun  pargaciklarinin  disk
eleklerden gegirilerek boyutlandirilmalar1  ve
ayristirtlmalart  sonucunda mikro ve makro
silolarint doldurmaktir. 1600 Grubunun gorevi
ise 1611 toz silosundan gelen tozlart bir disk
elekten gecirerek boyutlandirmak ve biiyiik toz
pargaciklarini havali elekten gecirerek yabanci
cisimleri ayirip 1300 grubundaki mikro silosunu
doldurmak ve kii¢lik toz parcaciklarint 2400
Sistemindeki (Kurutucu)  toz  silosuna
gondermektir. Bu gruplar birbirinden bagimsiz
calistigi gibi 1300 Grubundan 1600 Grubuna

ince odun parcaciklari, 1600 Grubundan 1300
grubuna kalin toz parcaciklar da
gonderilebilmektedir.

2.1. MDF Presi Dis Saha Hattimin Haberlesme
Kurgusu

Dis saha besleme hatti dort ana kisimdan
olusmaktadir. Her bir sistemi bir S7-400 PLC
kontrol etmektedir. Her PLC, kendi SCADA
bilgisayariyla Ethernet ile haberlesmektedir.
Ayrica her PLC, kompakt ve yonetilebilir
Endiistriyel Ethernet / Profinet Switchleri
(Switch tizerinde Ethernet ve Fiberoptik portlar
mevcuttur) ile fiberoptik haberlesmektedirler.
Sekil 2’de MDF presi dis saha besleme hattinin
PLC ve bilgisayarlar1 arasindaki fiberoptik,
ethernet haberlesmesi goriilmektedir.
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Sekil 3. 1300 grubu (Yerden Odun Pargacig1 Besleme) akig diyagrami.
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Bu yapida, dort besleme sistemi ve bir yangin
sondiirme sistemi bulunmaktadir. Besleme
sistemlerinde S7-400 PLC, yangin sondiirme
sisteminde ise S7-300 PLC kullanilmustir. PLC’
ler ¢ ayn kontrol
edilmektedir. Kontrol —merkezleri arasinda
fiberoptik halka (ring) haberlesme yapisi
kullanilarak kontrol odasindan ana SCADA
bilgisayari ile biitiin sistemler tek bir merkezden
goriintillenebilmektedir. ~ Yangin  sondiirme
sistemi sadece ana SCADA bilgisayarindan
izlenmektedir.

merkezinden kontrol

3. 1300 Sistemi
Diyagramlar:

(Yerden Besleme) Akis

1300 Sistemi (Yerden Besleme); 1300 Grubu
(Yerden Odun Pargacigi Besleme) ve 1600

Grubu (Yerden Toz Besleme) olmak {izere iki
gruptan olusmaktadir.

3.1. 1300 Grubu (Yerden Odun Par¢acig
Besleme) Akis Diyagrami

Sekil 3’de 1300 Grubu (Yerden Odun
Pargacigi Besleme) akisg diyagrami
goriilmektedir. 1300 Grubunda, 1301 ve 1302
besleme noktalarindaki odun pargaciklar1 kayar
cercevelerle kendilerine ait vidali tasiyicilara
dokiilmektedir. Daha sonra tasima bantlarina
konulan odun pargaciklar1 disk eleklerden
gegirilerek ince orta ve kalin olmak tizere ii¢
boyuta getirilmektedir. Ayristirilan bu pargalar
1500 sistemine ait ince ve kalin odun pargacigi
silolarina doldurulmaktadir.
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Sekil 4. 1600 grubu (Yerden Toz Besleme) akis diyagrami.

Yerden  besleme  sisteminde  silolardaki
seviyelerin sabit bir oranda tutulabilmesi ig¢in

vidali tagiyict motorlart hem motor siiriiciileri ile
kontrol edilmekte hem de operatdriin SCADA
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ekranindan se¢mesine olanak saglanarak silo
seviyesine gore vidali tasiyiciyr devreye alip
cikarmaktadir.

Sistemdeki motorlar akis diyagramindaki sira
ile calgip  swrali  durdurularak  odun
parcaciklarinin akis hattinda tikanma
olusturmadan kendine ait silolara doldurulmasi
saglanmistir. Ayrica sahadaki biitiin panellerin
iizerindeki acil stop butonlar1 ile olusabilecek
kazalara kars1 can giivenligi saglanmistir.

3.2. 1600 Grubu (Yerden Toz Besleme) Akis
Diyagrami

1611 Toz silosu besleme noktasindan kayar
cercevelerle ve bant motorlariyla tasinan toz
disk elekten gegirilerek boyutlandirihr. Ince
parcaciklar 2400 sistemindeki toz silosuna
gonderilir. Kalin  pargaciklar icerisindeki
yabanci cisimlerin veya biiylik pargaciklarin
ayrigtiritlmasi i¢in havali elekten gegirilir.

Yogunluk farkina gore kiiciik odun
pargaciklar1 ayristirilir ve mikro konveyori ile
mikro silosuna gonderilir. Sekil 4° de 1600
Grubu (Yerden Toz Besleme) akis diyagrami
goriilmektedir.

4. 1300 Sistemi Kontrol Sayfalar:

1300 Sistemini (Yerden Besleme) 1300
Grubu (Yerden Odun Pargacigi Besleme) ve
1600 Grubu (Yerden Toz  Besleme)
olusturmaktadir.

1300 Grubunda (Yerden Odun Pargacigi
Besleme), 1301 ve 1302 silolarindaki odun
pargaciklar1  disk  eleklerden  gegirilerek
ayristirtlmakta ve daha sonra mikro ve makro
silolarina gonderilmektedir. Sekil 5° de 1300
Grubu (Yerden Odun Parcacigi Besleme)
SCADA ekrani bulunmaktadir.
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Sekil 5. 1300 grubu (Yerden Odun Pargacigi Besleme) kontrol sayfasi.
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1301 ve 1302 besleme noktalarinda hidrolik
motorlarin kontrol ettigi kayar ¢erceveler ile odun
parcacigi ihtiyacina bagli olarak vidali tasiyicilara
secim anahtarlar1 koyulmustur. Kayar g¢erceveler
(hidrolik motor grubu) odun parcaciklarini vidalt
tasiyicilara dokmektedir. Vidali tasiyicilar bant
motorlarina dokerek bant motorlart ile yukari
dogru kuleye cikartmaktadir. Kulenin iizerindeki
motor (klepe) ¢ift yonli bir motordur. ileri
yoniinde odun pargacigint inceltmek igin disk
elekler yoniine donmektedir. Geri yoniinde ise
vidali tasiyicilara donerek disk elekleri by-pass
etmektedir. Disk elekler parcaciklarin
kiiciiltiilmesini  yetistiremediklerinde  by-pass
secilerek pargaciklar makro silosuna gonderilir.
Disk eleklere gelip, once biiyiik disli disk elekten
gegirilerek kalin  olmak
boyutlandirilan istenmeyen parcaciklar elekten
gecemeyeceginden disart atilir.

Birinci disk elekten gegen kalin pargaciklar,
kalin pargaciklarin tagindigi makro konveyor ile
silolarin tizerinde ¢ift yonli ¢alisan silo doldurma

ince ve lizere

konveyoriine tasimirlar.  Bu  silo  doldurma
konveyoriinin  asil  gérevi makro silosunu
doldurmaktir. Mikro silosunun seviyesi %80’e
ulagtiginda mikro silosuna gonderilen odun
pargaciklar1 silo doldurma konvey6riinin yonii
degistirilerek makro silosuna bosaltilir. Tkinci disk
elek birinci disk elekten gelen ince odun
parcaciklarini daha da kiiciiltmek i¢in kullanilir.
Ikinci disk elekten ¢ikan kiigiik pargaciklar 1600
toz alma sistemine gonderilir. Eger 1600 toz alma
sistemi calismiyorsa 1611 yerden besleme kayar
cercevelerine dokiiliir. ikinci disk elekten ¢ikan
orta boy parcaciklar mikro konveydriine yiiklenir
ve mikro silo seviyesi %80’in altinda ise mikro
silosuna bosaltilir, mikro silo seviyesi %80 ve
silolarin iizerindeki ¢ift yonlii
konveydre dokiilerek makro silosuna yonlendirilir
ve makro silosuna bosaltilir.
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Silo  seviyeleri iki  sekilde  kontrol
edilmektedir. Ust seviyede yiiksek ve cok
yiiksek olmak iizere iki adet seviye sensorii alt
seviyede diisiik ve cok diisiik olmak tizere iki
adet seviye sensorii ile dijital bilgilerle ve radar
ile analog olarak 6l¢iilmektedir. Mikro ve makro
silolarinda iist seviyeler sistemi otomatik sirali
durusa gecirmektedir. Sistem operatdr se¢imleri
ile yar1 otomatik olarak kontrol edilebilmektedir.
Sayfanin iist satirinda ise sistemden gelen ariza
ve uyarilar operatorii uyarmaktadir.

1600 Grubunda (Yerden Toz Besleme) ise
1611 toz silosundaki tozlar disk elekten
gecirilerek ayristirilmaktadir. Ince tozlar toz
silosuna, biliyiik tozlar ise havali elekten
gecirilerek ayristiritlir ve 1300 Grubundaki
mikro silosuna gonderilir. Sekil 6’ da 1600
grubu (yerden toz besleme) SCADA ekrani
bulunmaktadir.

5. Akim, sicaklik ve basin¢ grafik sayfalari

Akim grafikleri sayfasinda akim izleme
cizelge tablosu yer almaktadir. Biitiin motorlarin
akimlar1 ayn1 grafikte goriintiilenebilecegi gibi
istenirse her motorun akim grafigi ayr1 sayfada
da goriintiilenebilir. Bu c¢izelge ile motorlarin
akimlar1 anlik olarak izlenebilmekte ve arizaya
gecen motorun ne zaman ve hangi akimi ¢ekerek
arizaya gectigi tespit edilmektedir.

Ayrica motor rulman sicakliklar1 ve hidrolik
yag tanki sicakliklart sicaklik  grafikleri
sayfasinda gozlemlenmektedir. Biitiin sicakliklar
ayni grafikte goriintiilenebildigi gibi her birinin
sicakligl ayr1 sayfada da goriintiilenebilmektedir.
Sicaklik grafikleri sayfasi ile motor rulman
sicakliklarn ve tank sicakliklar1 anlik olarak
izlenmekte ve kayit edilmektedir.

[zlenebilen bir diger degisken ise basingtir.
Basing grafikleri sayfasinda basing izleme
cizelge tablosu yer almaktadir. Bu c¢izelgede
kayar cercevelerin ileri geri hareketini yaptiran
hidrolik motorlarinin hidrolik yag basinglar1 ve
1600 sisteminde tozlari iifleyerek taginmasini

saglayan motorlarin (blower) akiskan basinci
gozlenmektedir. Biitiin basinglar ayni1 grafikte
goriintiilenebildigi gibi her birinin basinci ayri
sayfada da goriintiilenebilmektedir. Bu ¢izelge
ile hidrolik motorlarin basinglart ve tfleme
motorlarinin  hava hattt basinci anlik olarak
izlenmekte ve kayit edilmektedir.

6. Sonuc

Bu ¢alismada, PLC ve SCADA sistemleriyle
bir MDF presi dis saha besleme hattinin
kontrolii gergeklestirilmistir. Besleme hatt1 dort
ana boliime ayrilarak her boliim bir Siemens S7-
400 PLC ile kontrol edilmektedir. PLC’ ler
Siemens  Simatic ~ Step-7  programi ile
programlanmistir. PLC’ ler kendilerine ait
WinCC V7.0 SCADA ara yiiz programlarinin
bulundugu bilgisayarlar ile ethernet hatt1 ile
haberlesmektedir. Ayrica bu dort sistemin PLC’
leri, tek bir merkezden kontrol etmek igin ana
SCADA bilgisayari ile fiberoptik ag kurularak
haberlestirilmektedir. Siemens S7-400 PLC’ ler
sahada bulunan ET200M IM modiilleri
kullanilarak  profibus ile haberlestirilerek
sahadaki veriler toplanmaktadir.

SCADA sayesinde biitiin  sistem bir
bilgisayar ekranindan izlenebilmektedir.
Boylece olusabilecek arizalara ve meydana
gelmis  arizalara ani  olarak  miidahale
edilebilmektedir.

PLC ve SCADA sistemlerinin kullanilmasi
ile sistemin kontrolii i¢in calisan personel sayisi
ve is kazalar1 da azalmaktadir. Sistemin iiretim
arttirilarak, isletim

kapasitesi maliyeti

azaltilmigtir.
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