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Ozet

Bu ¢alismada, bir entegre et tesisinin hayvan sulama-yemleme
kismimin PLC ve SCADA ile otomatik kontrolii ve takibi
amaglanmigtir. Bunun icin ilk olarak, tesiste otomasyon
sistemine ait giris ve ¢ikislar tamimlanmus, sistemin ¢alisma
durumlart belirlenmistir. Daha sonra bu ¢alisma durumlart ve
hayvan tiiriine goére olusturulan sulama-yemleme regeteleri,
§7-300 PLC ve WinCC SCADA programina aktarilarak
sisteme otomatik olarak uzaktan izleme ve kontrol imkani
saglanmigtir.  Sistemde kullanilan S7-300 PLC, sahada
sistemin genel iy akisini yiiriitmekte ve veri toplama
islemlerini saglamaktadir. SCADA ise, sistemin kontroliiyle
birlikte gegmisi arsivlieme, degisik sulama-yemleme regeteleri
sunma ve giivenlik icin uyar:t ve ikaz verme islemlerini
gergeklestirmektedir. SCADA ara yiizii  tesisin ekrana
aktarilmis hali oldugundan, c¢alisma sayesinde operatoriin
sisteme en aza hata ile miidahale etmesi saglanmigtir.

Anahtar Kelimeler: PLC, SCADA Sistemi, Is-Akisi, Veri
Toplama

Abstract

In this study, automatic control and tracking of animal
breeding-watering processes for meat integrated company are
aimed by using PLC and SCADA systems. For this purpose
firstly, inputs and outputs for automation system are defined
and state of the control process is determined. Then, S7-300
PLC and WinCC SCADA systems are programmed using
process state for control and tracking. Flowchart of the
system and data acquisition are executed by using S7-300
PLC. In addition, varying processes for animal breeding-
watering systems, data archiving, warning for security and
control of the system is implemented with SCADA. Operator
fault is minimized because of visual properties of SCADA
system.
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1. Giris

Endiistriyel kontrol sistemleri i¢inde Programlanabilir Lojik
Denetleyiciler (PLC), endiistriyel uygulamalarin her dalinda,
genel amaghi kumanda ve otomasyon islemleri i¢in
kullanicilara ¢ok etkili ¢oziimler sunmaktadir [1]. Denetimli
Kontrol ve Veri Toplama (Supervisory Control and Data
Acquisition - SCADA) sistemleri ise, genis bir alana yayilmis
cihazlarin bir = merkezden bilgisayar araciligiyla
denetlenmesini, izlenmesini, onceden tasarlanmig bir mantik
icerisinde isletilmesini ve ge¢mis zamana ait verilerin
saklanmasini saglayan bilgisayar tabanli yapilardir [2].

Bu tanimlamalara gore, endiistride veya bina otomasyonunda
birlikte kullanilan PLC ve SCADA yapilari, dongi
denetleyicileri, I/O sistemleri ve akilli sensorler gibi gesitli
cihazlardan saha verilerini siirekli ve ger¢ek zamanli olarak
toplayan, tanimlanan kistaslara gore bu  bilgileri
degerlendirmeye tabi tutup gerektiginde kullaniciya erken
uyart mesajlart ireten, lretimi etkileyen cesitli etkenlerin
merkezi bir noktadan grafiksel olarak gozetlenmesini saglayan
ve sahadaki kontrol noktalarinin uzaktan denetlenebilmelerine
imkan veren profesyonel sistemlerdir [3].

Ayrica SCADA sistemleri, endiistriyel tesislerde alt yapt
yazilim gorevini iistlenmekte ve fabrika i¢i ile digindaki aglara
baglanarak sirketin biitlin katmanlarinin uyum igerisinde
caligmasimna imkan vermektedir. SCADA, isletme genelinde
herkese her zaman erisebilecekleri, ger¢cek zamanli ve ayrintilt
bilgiyi saglamaktadir [4].

Endiistriyel kontrol sistemlerinde genel amag, minimum
maliyetle, daha kaliteli ve daha ¢ok iiretmek icin gerekli
yapiy1 kurmaktir. Buna gore bir entegre et iiretim tesisinde, et
hayvanlarin yetistirilmesi, bunlarin kesimi, iriiniin uygun
kosullarda  saklanmasi,  idriinin  degisik  sekillerde
degerlendirmesi gibi bir ¢ok kontrol edilmesi gereken islem
mevcuttur.  Yakin bir gelecekte Oniimiize konan tiim
yiyeceklerin, {iretimden tiiketime kadar tiim asamalarinin
takip edilebilecegi disiiniiliirse, bu islemlerin en modern
sekilde kontrol edilmesi kaginilmaz olmaktadir. Ayrica gida
standartlarinin diinyada ve iilkemizde hizla yiikselmesi bunu
zorunlu hale getirmektedir.

Isletmedeki tesislerden maksimum verimlilikle yararlanmak,
yoneticilerin isletmeye ve {iretim bilgilerine tam olarak hakim
olmalarma da baglidir. Ancak biiyiik bir entegre tesise ait



isletme ve iretim bilgilerine hakim olmak olduk¢a zordur. Bu
noktada tek ¢oziim, tesisleri modern hale getirmektir [5]. Bu
caligmada, bir entegre et tesisine ait hayvan yetistirme
tinitesinin modern hale getirilmesi amag¢lanmistir. Bunun igin
kontrol edilmesi ve gozlenmesi gereken prosesler belirlenmis,
S7-300 PLC eleman: ve Siemens WinCC SCADA yazilimi
kullanilarak sistemin kontrolii pratik olarak gergeklestirilistir.

Calismada, 2. bolimde hayvan yetistirme {nitesine ait
sulama-yemleme sistemi tanimlanarak, sisteme ait durumlar
belirlenmistir. 3. bdliimde, sistemin S7-300 PLC ile kontrolii
ve 4. bolimde, SCADA ile sistem takibi ve kontrolii
gerceklestirilmistir. 5. boliimde sonuglar ve 6. boliimde
kaynaklar verilmistir.

2. Sulama-Yemleme Sistemi ve Sistem
Durumlarimin Belirlenmesi

Bu kisimda agagidaki sekilden de goriildiigli gibi, PLC ve
SCADA kullanilarak otomasyonu gergeklestirilen tesisin
hayvan sulama ve yemleme sistemi tanimlanmaktadir. Burada,
lic adet hayvan i¢in olusturulan sistem sekilsel olarak asagida
verilmigtir.
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Sekil 1: Hayvan sulama-yemleme sistemi.

Yukaridaki sekilde goriildiigii gibi projede iki gesit kontrol
yapilmstir.

1.  Sulama Kontrolii
2. Yemleme Kontroli

2.1. Sulama Kontrol Unitesi

Sekil 1°de verilen hayvan sulama {initesinde, sebekeden
beslenen bir su deposu, depoya ait su seviyesini kontrol eden
seviye kontrol elemanlari, her bir hayvana ait su kabi, su
akislarini kontrol eden valfler ve temas butonlar1 mevcuttur.

Sistemin c¢aligmasini asagidaki gibi tamimlayabiliriz. Bu
sistemde hayvan su ihtiyacom1 daha ¢ok kendisi
belirlemektedir. Bunun i¢in suya ihtiyaci olan hayvan, su
igmek i¢in su kabina yanastigi anda, otomatik olarak genis
ylizey temas butonuna (b;-b;) basmakta ve bdylece kontrol
tinitesi hayvanin bir defada icebilecegi kadar suyu hayvana ait
su kabina aktarmaktadir. Bunun i¢in hayvanmn b; temas
butonuna bastig1 diisiiniiliirse, butona bagli 24 V DC sinyal
PLC'ye iletilmekte, PLC bu sinyali aldigi anda eger su
kabinda su yoksa o butona ait selonoid valfi (v,) agmakta ve

hayvanin bir i¢imlik su ihtiyacini karsilayacak suyu su kabina
bosaltmaktadir. Su kabina birakilan su miktari, zamanlayici ile
kontrol edilmektedir.

Su kabi bir defa su ile doldurulduktan sonra, belirlenen bir
siire (1 saat) temas butonu devre dig1 birakilarak kaba tekrar su
akist engellenmektedir. Yani, hayvan bu siire i¢cinde butona
temas etse dahi tekrar su akmayacak ve siirenin gegmesi
beklenecektir. Bu oOnlem art arda iki defa basilmasi
durumunda suyun tagmasini dnlemek dolayisiyla su israfini
engellemek igindir. Belirlenen siirenin (1 saat) gegmesiyle
birlikte tiim su kaplari ister dolu ister bos olsun tamamen
vakum edilerek temizlenmektedir. Olusan atik su, atik su
tankina  tahliye edilmekte ve farkli amaglar igin
kullanilmaktadir. Bu andan itibaren sistem, hayvanin butona
basmasiyla tekrar su kabina suyun akmasina izin vermektedir.
Bu iglem giin boyu tamamen otomatik olarak yinelenmektedir.

Ayrica sulama tinitesinde, sebeke suyu kesilse bile su deposu
siirekli dolu tutuldugu igin her zaman su bulunmaktadir.
Bunun igin, su seviye sensoril (k;) ¢ikist PLC ve SCADA
sistemi tarafindan siirekli kontrol edilmekte ve depodaki su
miktar1 belirlenen seviyenin altina diistiigii durumlarda sebeke
valfi (v;) agilarak su tanki otomatik olarak doldurulmaktadir.

2.2. Yemleme Kontrol Unitesi

Sekil 1’de verilen hayvan yemleme iinitesinde, yemleme
islemi yar1 maniiel veya tam otomatik olarak kontrol
edilebilmektedir. Yar1 maniiel isleminde, maniiel butonuna
basildig1 takdirde, yemleme sistemi kullanicinin baslat
butonuna basmasini beklemektedir. Kullanicinin  baslat
butonuna basmasiyla birlikte, ilk dnce mikser (m,) yem-saman
karigimin1 ayarlanan siire miktar1 (5 dk.) boyunca yem
tankinda homojen olarak karigtirmakta ve daha sonra
durmaktadir. Bu islemden sonra, yem bandi (konveydr-m,)
belirtilen yonde sabit hizla hareket etmeye baslamakta, yem
bandi iizerindeki yem kaplar1 yem tanki altina gelince temas
butonu (bs;) yardimiyla durmaktadir. Bu asamada, yem
tankinin agzinda yer alan kapak (m;) agilmakta ve yiiriiyen
yem bandi iizerindeki yem kabi yeterince dolunca tekrar
kapanmaktadir. Daha sonra yiirliyen yem bandi tekrar hareket
etmekte ve bir diger hayvan icin gerekli yem kabi yem
tankinin altina gelerek yemle doldurulmaktadir. Bu islem tiim
hayvanlar igin tekrar edilmekte, sistem en son hayvan igin de
yem doldurduktan sonra durmaktadir. Diger taraftan, her bir
hareket ile bir hayvanin Oniindeki atiklar atik yem tankina
bosalmaktadir. Yar1 manuel c¢alismada, her yemleme
isleminde kullanici baglat butonuna basmalidir.

Otomatik yemleme isleminde ise, baglat butonuna bir defa
basilmast ile giinlik yemleme islemleri otomatik
yapilmaktadir. Bunun i¢in sistem her giin saat 07:00°da ilk
yemleme iglemini yukarida belirtildigi gibi yapmakta ve her
iki saatte bir islemi tekrar etmektedir. Veya istege bagl olarak
bir giiniin istenilen saatlerinde yemleme islemini yapmaktadir.
Boylece, hayvanlarin yemleme ve sulama gibi temel
ihtiyaglar1 otomatik sistem sayesinde higbir insan giicl
kullanilmadan yapilabilmektedir. Sistemde ayrica, SCADA
sayesinde sulama-yemleme zamanlari, su ve yem miktarlar
uzman kigiler tarafindan hazirlanan receteye goére kolayca
ayarlanabilmektedir.



3. Sistemin S7-300 PLC ile Kontrolii

Calismada gergeklestirilen PLC-SCADA yapist Sekil 2’de
verilmigtir. Sekilde goriildiigii gibi, S7-300 PLC eleman
sahadan gelen bilgileri ve SCADA’dan gelen verileri
degerlendirilerek prosesin g¢alisma algoritmasina gore saha
elemanlari i¢in kontrol ¢ikiglar tiretmektedir.
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Sekil 2: PLC-SCADA yapist.

Bir otomasyon projesinde yapilacak ilk is, kontrol iglemi igin
giris ve ¢ikiglart belirlemek ve ona uygun sayida giris ve cikis
yapisina sahip PLC elemanin1 segmektir. Daha sonra sahada
ve diger alanlarda kullanilacak elemanlar belirlenmeli ve
sistemin otomasyon projesi ¢izilmelidir. Bu proje, hem
programcinin giris ve ¢ikislart kolay adlandirmasina, hem de
ileride karsilagilacak ariza ve eklemelerde kolaylik
saglamaktadir.

Sekil 1’de semasi verilen sulama-yemleme sistemine ait giris
ve ¢ikiglar ile S7-300 PLC baglant1 noktalart asagidaki gibi
tanimlanmugtir.

Girisler:

10.0: Baslat

10.1: Dur

10.2: Otomatik

10.3: Maniiel

10.4: Aniza

10.5: Ariza sil

10.6: Harici ariza

10.7: Seviye kontrol, k;

11.0: Hayvan-1 temas butonu, b,
I1.1: Hayvan-2 temas butonu, b,
11.2: Hayvan-3 temas butonu, by
11.3: Bant temas butonu, by

Cikislar:

Q0.0: Yem band1, m;

QO0.1: Mikser, m,

Q0.2: Mikser alt kapak, m;
Q0.3: Su deposu valfi, v,

Q0.4: Hayvan-1 sulama valfi, v,
QO0.5: Hayvan-2 sulama valfi, v,
QO0.6: Hayvan-3 sulama valfi, v,
Q0.7: Su bosaltma, vs-v;

Q1.0: Alarm

3.1. PLC Programinin Gerceklestirilmesi

Bu ¢alismada S7-300 PLC’nin CPU 312 modeli kullanilmustir.
PLC elemant Simatic/Step-7  programi  kullanilarak
programlanmigtir. Calismada, tesisin otomasyon projesine
gbre donanim kurulduktan sonra ilk olarak PLC ile

haberlesme islemleri saglanmistir. Ayrica sistemimizde ayni
zamanda SCADA kullanilacagi igin, WinCC SCADA
programi eklenmistir. Haberlesme iglemi icin MPI haberlesme
sistemi kullanilmistir. Calismada, MPI adresi olarak PLC’ye
2, SCADA sistemine 3 rakamlar1 atanmistir. Bu adresler, PLC
ve SCADA sistemlerinin haberlesme islemlerinde birbirlerini
donanim olarak gérmelerini saglamaktadir.

Programlama islemi yapisal programlama ile yapilmistir. Bu
programlama tekniginde, bir ana program ve ana program
tarafindan kullanilan alt programlar kullanilmaktadir. Bu yapz,
projenin tasariminda, igletilmesinde, gelistirilmesinde kolaylik
saglamaktadir [6]. Programlamada ilk olarak Simatic Manager
yardimryla programa ait bloklar olusturulmustur. Yapisal
programlama isleminde OB1 ana program blogu standart
olarak gelmektedir. Bu blok PLC’nin ana programinin
bulundugu ve her dongiide siirekli okudugu ana bloktur.
Bunun yaninda c¢aligmada alt programlar i¢in diger bloklar
asagidaki gibi olusturulmustur.

e OBIl:Ana Blok

e  FCl:Zamanlayici Saniye Cevrim Blok
e FC2:Alarm Blok

e DBIl:Data Blok

3.1.1. OB1:Ana Blok

Ana programimizi yazdigimiz ve icerisinde yem bandi (m,) ,
mikser (m,), mikser alt kapak (m;) ve tiim valflerin kontrol
islemlerinin yapildig1 bloktur. Ornegin mikser (m,) motorunun
kontrol islemini gergeklestiren program  Sekil 3’de
goriilmektedir. Sekilde goriildiigii gibi program, klasik
programlama dili olan merdiven diyagrami ile yapilmis ve
yukarida belirtilen ¢aligma kosullarina gére yazilmistir.
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Sekil 3: Mikser (m,) kontrol programa.

Sekilde goriildiigii gibi program parcast “network” olarak
isimlendirilmis ve hangi amagla kullanildigi tanimlanmigtir.
Ayrica, SCADA sisteminden gelen degerler i¢in Data Blok
igerisinde degiskenler tanimlanmigtir.



3.1.2. FCl:Zamanlayici Saniye Cevrim Blok

Bu blok zamanlayicilar i¢in referans giris degerlerinin saniye
cinsinden girilmesini saglamaktadir. Bunun i¢cin SCADA
sisteminden zamanlayicilara atanan sayr degerlerinde, 13.
bit’in lojik 1 ve 12. bit’in lojik O olarak atanmasi
gerekmektedir. Bunu saglamak igin, SCADA’dan girilen say1
degeri ile #2000 sayist ‘WORD VEYA’ komutu ile
birlestirilerek 13. bit lojik 1 ve 12. bit lojik 0 yapilmakta ve
zamanlayici degeri bdylece saniye olarak atanmis olmaktadir.
Asagidaki sekilde, mikser elemaninin ¢aligma siiresini
ayarlayan zamanlayicilar 6rnek olarak verilmistir.
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Sekil 4: Zamanlayicilarin saniye olarak saydirilmast

3.1.3. FC2:Alarm Blok

Sistemimizdeki alarmlarin yazildigi ve ayrica SCADA
sisteminde gosterilecek alarmlarin belirlendigi alt bloktur.
SCADA’da alarmlar kelime (word) formatinda tanimlidir ve
her bit ayrt bir alarm igin tanimlanabilmektedir. Alarm
bitlerinin aktif olmasiyla, her bit i¢in tanimlanan alarm uyarisi
SCADA iizerinde ekranda goriiliir. Alarm uyarisi istege gore,
arizanin giderilmesi veya ariza sil butonu ile silinebilir. Sekil
5’de sistemimizde kullanilan iki alarm gosterilmistir.
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Sekil 5: Alarm bitlerinin aktiflestirilmesi

Sistemimizde kullandigimiz  alarm  kelimesinin  adresi
DB1.DBX47°dir. Bu adres, data blok 1 igerisinde 47’den
baglayan ve 2 deger devam eden tamsayiy:r gosterir. Bu
uygulamada alarmlar, DB1.DBX47.(X) olarak bitler halinde
blogumuzun igerisinde kullanilmustir.

3.14. DBI:Data Blok

Data bloklar programci tarafindan olusturulan hafiza
bolmeleridir. Programci kendi istegi dogrultusunda gerekli
gordiigii degiskenleri atadigi degisken isimleri ile bu bloklar
igerisinde olusturabilir. Sekil 6’da gosterildigi gibi data blok
icerisinde sirastyla degiskenlerin adi, tipi ve degerini gosteren
siitunlar vardir. Olusturulan bu degiskenler istenilen her blokta
kullanilabilir. Burada unutulmamas: gereken OB1 blogunun
icerisinde, eklenmis olan bloklarin doéngiiye dahil edilmesidir.

- “Cyele Emscution”~ siad el SIFATIC 388 i siest U SLFCE A0 ) B
S 017 vk ko ATATH 208 S ) SR szl
O Ml R bees WO Debg bem Opioe wwie mew aitt]Hl
Dicag) &) 1| vle] < vidl[5 Slad ] TE vl
= |
s Wibe T
b
[ = 1=

|EEEER T e £ T T e e el
o P gt Pl T8 e Wow LT Bt |
e R N L LB LR L —— e e

Sekil 6: Haberlesme Datalari

4. SCADA ile Sistem Takibi ve Kontrol

SCADA programmi gergeklestirebilmek icin, ilk olarak
Simatic Manager iizerinde WinCC SCADA programi
caligtirilir. Gelen agilis sayfasinda, genel olarak SCADA’nin
ozellikleri, sekilsel olarak SCADA  programlamada
kullanabilecegimiz buton, anahtar, grafik, sekil gibi semboller
bulunur. Bu elemanlar, projeye gorsellik kazandirmak igin,
yapilan kontrol sistemi seklini ¢izmek amaciyla kullanilir.
SCADA ile PLC arasinda veri akiginda kullanilan degiskenler,
SCADA’da etiket (tag) olarak tanimlanir. Bu etiketler
kullanacagimiz sembollerin 6zellik kisminda tanimlanir. Yani,
SCADA sayfasi lizerine yerlestirdigimiz sembol, amacina
uygun bir degisken ile birlikte tanimlanir ve boylece, lojik 0
veya lojik 1 degerli bir bitlik degisken olabilecegi gibi
zamanlayici veya sayiciya deger gonderen gergel bir say1 da
olabilir [7].

Yapilan SCADA uygulamasi, Sekil 7°de gorildiigii gibi dort
ayr1 sayfadan olusmaktadir. Bunlar giris, ayar, maniel ve
ariza sayfalaridir. Bu sayfalarin islevleri asagida sirasiyla
acgiklanmigtir.

4.1. Giris sayfas1

Giris sayfasi, Sekil 7°de goriildiigii gibi sistemin simiilasyon
seklinin goriildiigii ana sayfadir. Bu sayfa iizerinden, sistem



cikislarinin  durumlari  gézlenebilmektedir. Yem bandinin
hareket durumu, mikser elemanimnin ve yem tanki alt kapagin
sistemdeki durumlari, hayvanlara ait su kaplarinm durumlari
ve su tankinin durumu goriilmektedir. Ayrica sayfalar arasi
gecis igin diger sayfalari gosterir tuslar mevcuttur.
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Sekil 7: Scada giris sayfasi

4.2. Ayar sayfasi

Bu sayfa, sistemde gerekli ayarlarin yapildig: sayfadir. Ayrica
bu sayfada, sistemdeki motor ve valflerin ¢alisip
calismadiginin  gosterildigi  on-off bildirim  kutucuklar
mevcuttur. Sistem elemanlarmin g¢alisma zamanlar1 saniye
olarak girilmesi gerektiginden, girilen degerler tamsay1 olarak
belirtilmigtir. ~ Ayar  degerleri, tamimlanan  degisken
ozellikleriyle uyusmalidir. Aksi halde, etiket secim sirasinda
hata vermesine neden olur. Degiskenlerin bu sekilde
kullanilmasi sistemin kararsiz ¢alismasina neden olabilir.

4.3. Maniiel sayfasi

Sistem yar1 maniiel veya otomatik olarak c¢alisabilmektedir.
Bu sayfa, operatorin SCADA yardimiyla maniiel ¢alisma
islemini yapmasina imkan vermektedir. Ayrica bu islem, saha
icinden de yapilabilmektedir. Bu sayfada, sistemin otomatik
veya maniiel caligma segim butonlar1 mevcuttur. Sistem
maniiel olarak se¢ilmedik¢e motorlar maniiel olarak ¢aligmaz.
Bu giivenlik agisindan konulmustur. Sistemin otomatik veya
maniiel se¢imini gosteren bildirim gdstergesi mevcuttur.

4.4. Arniza sayfasi

Sistemde olusan arizalarin bildirildigi sayfadir. Sistemde
herhangi bir ariza olugmast durumunda ariza sayfasi aktif
olmakta, gorsel ve sesli alarm vermektedir. Ayrica burada,
arizanin ne oldugu ve ne zaman olustugu gibi bilgiler
goriilebilmektedir. Ariza sayfasinda her bir ariza, belirlenen
etiket i¢inde bir bit ile tanimlanmustir.

4.5. Etiket tamimlama ve haberlesme islemleri

SCADA sistemlerinde PLC ile veri haberlesmesi islemlerinin
yapildig1 degiskenler ve bu degiskenleri ifade eden etiketler
tanimlanmalidir.  Tanimlanan  etiketler ile  SCADA
sayfalarinda kullandigimiz buton, anahtar, motor, valf vb. gibi
elemanlar aktif hale getirilmektedir. Her etiket i¢in hangi data

blok veya adresten bilgi okunup yazilacag: belirlenir. Ayrica
etiketin tip tanimu ile hangi tiirden bilgi aligverisi yapacagt
dogru bir sekilde belirlenmelidir. Ayrica her etiket i¢in bir
okuma siiresi belirlenebilir. Bu siire belirtilmedigi durumda,
SCADA bu siireyi standart olarak bir saniye almaktadir. Bu
sire sistemde kullandigimiz  verilerin  Onemine gore
belirlenmelidir. Degisim hiz1 yavas ve ¢ok 6nemli olmayan
verilerin siirelerinin kisa tutulmasi sistemin yavaslamasina
neden olur. Bunun yaninda hizli degisen ve 6nemli verilerin
ornekleme siirelerinin kisa tutulmasi, sistem tepkisini
artirmaktadir.

Gergeklestirilen ¢aligmada, tiim etiketler i¢in okuma siireleri 1
saniye olarak ayarlanmustir.

SCADA ve PLC sistemlerinde haberlesme ayarlari diizgiin
olarak yapilandirilmalidir [8]. Haberlesme islemlerinin
ayarinda; SCADA’nin  haberlesme  sekli, haberlesme
protokolii, haberlesme hizi, haberlesecegi PLC, PLC
programinin yeri gibi bilgiler tanimlanmigtir.

5. Sonuclar

Bu caligmada, bir entegre et tesisinin hayvan sulama-yemleme
kismmin S7-300 PLC ve WinCC SCADA programi ile
kontrolii ve takibi basariyla ger¢eklestirilmistir. PLC ve
SCADA programlar1 sayesinde sistem, otomatik olarak
uzaktan izleme ve kontrol imkanina kavusmustur. Tesisin
PLC ve SCADA sistemleri ile kontrolii sayesinde, daha az
insan giici kullanilarak verimi ve giivenligi artirilmis, ayrica
tesis degisik sulama-yemleme regeteleri ve veri arsivleme
Ozellikleri sayesinde yatirimlar icin daha esnek hale
getirilmistir. Tesise ait diger birimlerle beraber entegre
cahisabilme ozelligi saglanmistir. Insan hatalari minimize
edilerek kayiplar azaltilmig, verim artirtlmistir. Sistem,
gecmise ait veriler kolayca arsivlenebildigi igin gelecege
doniik  yatirnmlara  yardimci olmaktadir. Ayrica
gergeklestirilen bu caligma, kullanilan saha elemanlarinin ve
yazilimin yenilenmesiyle, endiistride ve sanayide bircok
alanda kolaylikla uygulanabilir 6zelliktedir.
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