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Ozet

Bu c¢aligmada, orta Olgekli bir irmik fabrikasinin degirmen
kisminda kapasite artirimina paralel olarak elektrik, kontrol ve
kumandasinda yenileme galismalar1 yapilmustir. Tyi tasarlanmms
ve iyi programlanmis PLC ve SCADA sistemleri kullanarak,
irmik iiretim sisteminin alt1 6nemli {iretim biriminde yenileme
islemleri gerceklestirilmistir.

irmik  fabrikasmin  degirmen iinitesi tam otomatige
kavusmustur. Irmik fabrikanin otomasyonunda, PLC olarak
VIPA CPU 318-2 ve DP300V, PLC yazilimi olarak Simatic
Manager Step7 V5.3 programi ve SCADA yazilimt olarak
Wonderware InTouch V9.5 kullanmilmistir. SCADA ile PLC
arast MPI (Message Passing Interface), CPU 318-2 ile
DP300V arasinda PROFIBUS (Process Field Bus) haberlesme
protokolleri olarak kullanilmistir. Toplam giris/cikis sayist
261°dir.

Sistemde yapilan yenileme ¢alismasi sonucunda; irmik
randiman1  %61°e¢  ¢ikmus  ve randimanda  siireklilik
saglanmigtir. Irmik kalitesi artnmgtir. Degirmenin ilk
calismasinda kararli degerlere ulagsma siiresi 1/3’¢  inmistir.
Enerji tiikketiminde %350 tasarruf saglanmistir. Arizalar ve
gereksiz duruglar azalmigtir. Sistemin izlenmesi ve arizalarin
giderilmesi i¢in ¢alisan personel say1si yartya diismiistiir.

Automation of a Semolina Production
System Using PLC and SCADA

Abstract

In this study, the renewal efforts in the electricity, command
and control units in parallel with the capacity expansion of the
mill unit of a midsized semolina plant have been done.
Renewal operation on the semolina production system has
been achieved on the 6 principal production units using a well-
designed and a well-programmed PLC and SCADA system.

The operation of the mill unit of the semolina plant is fully
automated. In the automation system, VIPA CPU 318-2 and
DP300V are used as the PLC device, Simatic Manager Step7
V5.3 is used as PLC software, and Wonderware InTouch V9.5
is used as the SCADA software. As the communication

protocols, MPI (Message Passing Interface) is used between
PLC and SCADA, while PROFIBUS (Process Field Bus) is
used between CPU 318-2 and DP300V. The total number of
inputs and outputs are 261.

As the result of this renewal operation, the semolina throughput
of the plant was increased to 61% and the continuity of this
throughput was ensured. The quality of semolina was
improved. The time required for the stable operation of the mill
unit was decreased to 1/3 of the previous value.. The 50% of
the consumed energy was saved. The number of faults and
unnecessary stops were reduced. The number of employees
responsible for observing the system and fixing the faults was
reduced to 50%.

Key Words: Semolina production plant, mill unit, automation,
PLC and SCADA system.

1.Giris

Irmik/makarna tesisleri, Tiirkiye'de ilk kurulan gida sanayi
tesislerindendir. Tiirkiye’de irmik/makarna tesisleri hizla
artmaktadir. Bunun nedenlerinden biri de liretimin ana maddesi
olan durum bugdayinin Tiirkiye’de yetismesidir. Giiniimiizde
modern tesislerde el degmeden iiretilen irmik, temel olarak,
temizleme-tavlama, O6giitme-eleme ve irmik dig1 Uriinlerin
ayristirilmast siireglerinden gegmektedir.

Bu calismada, orta biiyiiklikteki bir irmik fabrikasinin
degirmen kisminda, kapasite artinmina paralel olarak elektrik,
kontrol ve kumanda birimlerindeki yenileme c¢aligsmalarinda,
PLC ve SCADA kullanilmistir[1].

PLC ve SCADA

PLC (Programmable Logic Controller — Programlanabilir
Mantiksal Denetleyici) [1-3] , dis algilayicilardan aldig: bilgiyi
kendine yiiklenen programa gore isleyen ve is elemanlarina
aktaran mikro islemci tabanli bir cihazdir. PLC’ler, endiistriyel
otomasyon sistemlerinin kumanda ve kontrol devrelerine
uygun yapida giris-¢ikis birimleri ve iletisgim arabirimleri ile
donatilmis, SCADA sistemi ile uyumlu calisan sanayi tipi
bilgisayarlardir.

SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition)
kullanilarak bir otomasyon sisteminin igleyisi goriintiilenebilir,
kontrol ve kumanda edilebilmektedir. SCADA sistemleri,
endiistriyel proseslerde, telekomiinikasyonda, tasimacilikta,



enerji santrallerinde ve flizyon gibi bilimsel deneylerin
kontroliinde kullanilmaktadirlar/4, 5/. SCADA sistemleri 100
binleri bulan giris/¢ikis say1li prosesleri kontrol edebilmektedir

(1]

2. irmik Uretim Sisteminde Prosesin Isleyisi

Irmik iiretiminin agamalari 6 gruba ayrilmis olup prosesin
isleyis blok diyagramu Sekil 2 (a) ve (b ) ’de verilmistir. Her
bir grubun is akis diyagramlart ve her bir gruptaki prosesin
isleyisinin SCADA ekraninda  goriintiilleri  ise [1]” de
sunulmustur.

Grup 1-Bugday Alim

Fabrikaya gelen bugday, dnce bugday alim elevatorii (M02) ile
silo seviyesinin iizerine tasinir. Bugdayin i¢indeki sap, saman,
basak, toprak, gibi yabanct maddeler posta ¢op sasorii (M03—
04) ve hava kilidi (M44) vasitasiyla kabaca temizlenir. Cop
sasOriinden gecirilmis bugday, kuru bugday silo {sti
konveyorii (MO5) araciligi ile Kkalitelerine gore ayrilarak
bugday silolarina depolanir.

Grup 2 -1. Tavlama

Bu grupta, bugday silolarindan alinan bugdayin temizlenmesi,
yikanmasi ve 1. tavlamasi igin; bugday silolarindaki bugday
MO06 pagal makinesi ile uygun oranda karistirilarak pagal
makinesi konveyodriine (MO7) dokiilir. Bugday, elevator
(MO08) vasitas1 ile 6nce muknatisa girer ve icindeki metal
pargaciklar temizlenir. Sonra, ¢Op sasoriinde (M09-M10),
bugday, kirik bugdaydan ayrilir. Mono siklon (M43) ile, kirik
bugday, hava yardimiyla aynstirtlir. Kirik bugday, elevator
(M24) ile kirik bugday silosuna tasinir ve bosaltir. Kirik
bugdaydan, saptan, samandan, topraktan ayrilan bugday, tastan
ayrilmak iizere, tas ayirictya (M13-14) gelir. Sonra, kabuk
soyucuya (M17) gelir ve bugdaym disindaki kir kabugu
soyularak alinir. Vibro tarar (M46) ile kirik bugday, kabuk ve
toz aynstirillir. Bundan sonra bugday triyore (M18) gelir.
Triyor, vibro tararin ayiramadigt kirik taneleri ve yabanci
tohum gibi maddeleri iki asamada ayirir. Triydrden sonra,
bugday, yikama makinesi konveyorii (M23) ile yikama
makinesine (M22) gelir, yikanarak temizlenir ve istenen nemin
cekmesi saglanir. Burada, 6zellikle bugday tarim ilaglarindan
temizlenir. Ilk temizligi yapilan bugday, elevatér (M21)
yardimu ile tavlanmak iizere 1. tavlama silosuna taginir ve 12
saat bekletilerek ilk tavlamasi yapilir.

Grup 3 - 2. Tavlama

Bu gurupta; bugdaym esas yumusatma ve tavlanmasi
gerceklestirilir. ilk tavlamasi yapilmis olan bugday, pagcal
makinesi (M25) ile istenen miktarda konveyodre (M26) dokiiliir
ve bugday elevatorii (M27) ile 2. tavlama kabuk soyucusuna
(M28) daha ince sekilde soyulmasi icin gelir. Kabuk
soymadaki esas amag; bugdayin disindaki kepek ve pislilerin
alinmasidir ve bu islem, siire¢ boyunca toplam ii¢ kez tekrar
edilir. Kabugu soyulan bugdaydaki tozlar ve kabuklar, hava
tarar (M45) ile temizlenir ve bugday elevatorii (M29) ile cebri
tava (M30) getirilir. Bugdaya, su valfi (V2) ile su verilerek
istenen oranda zorla nem ¢ekmesi saglanir. Daha sonra silo
istli cebri tav konveyorii (M31) ile su almis bugday, 2.
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tavlama silosuna bosaltilir. 2. tavlama silosunda da bugdayin
24 saat bekletilerek tavlanmasi (sismesi) saglanir. Bugdaydaki
nem miktar1 fazla olursa randiman diiser. Nem orani az olursa
da Kkalite diiser. Bu nedenle istenen nem miktarmin laboratuar
testleri ile siirekli kontrol edilmesi gerekir. Enerji tasarrufu ve
2. tavlama silosunda bulunan biitiin bugdaylarin tavinin ayni
olmasi i¢in 2. tavlama silosu istenen oranda dolduktan sonra
calistiritlmaz.

Grup 4- Ogiitme icin Degirmene Bugday
Besleme

Bu kisimda, tavlama silosundaki bugday M32 pagal makinesi
ile istenen miktarda alinarak, M33 konveyoériine dokiiliir ve
M34 elevatdriine getirilir. M34 elevatorii ve M35 konveyoril
vasitasi ile bugday M38 kabuk soyucusuna son kez getirilir.
M38A tarar makinesi ile soyulan toz ve kabuk atilir ve bugday
M36-M37 tas ayiricisina getirilir. Tas kalmigsa atilir ve temiz
bugday M39 cebri tava (kabuk 1slatma tavi) getirilir. Bugdayin
burada 1slatilarak elastiki bir yapiya kavusmasi saglanir. Bu
sekilde, bugdayin kirmaya girmesi, kiil (istenmeyen {iriin)
oranint diislirerek randiman artisin1 saglar. Elastiki yapidaki
bugday, daha sonra bugday bunkerine dokiiliir.
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Sekil 2 (a). Prosesin isleyis blok diyagrami

Grup 5 — Ogiitme

Burada, bugday bunkerinden V4, V5, V6 valfleri araciligi ile
bugday, once kantarda istenen miktarda tartilir. Sonra, bugday
miknatistan gegirilerek halen iginde metal pargaciklar varsa
temizlenir ve M47-M48 valslerine dokiiliir. Valslere gelen
bugday ogiitiilir. Her valsin kendisine gore farkli ayart ve
ozelligi bulundugu icin hepsinin kirma ve Ogiitmesi de
farklidir. M47 — M48 valslerine gelen bugday kirma
isleminden sonra hava kanallari ile siklon grubuna gelir. Siklon
grubunun altinda bulunan hava kilidi ile hava ve mal ayrilir ve
mal eleklere aktarilir. Eleklerden ¢ikan un, un konveyoriine
dokiiliir ve konvey6riin sonunda ¢uvallara aktarilir. Bunun yani
sira, eleklerden gelen kepekle karisik un kepek firgasina gelir.
Kepek firgasinda, kepekle un ayrilir ve un, un konveyoriine
dokiilirken kepek de satilmak iizere depolanir. Eleklerden
elenen mal sasorlere gelir. Sasorler istenen biiytikliikteki
irmigi, irmik konveyoriine (M70) doker. Sasdrler, diger



rtinleri simiflayarak; tekrar farkli bir valse ogiitiilmek iizere
gonderir. Kirma ayar1 farkli valse gelen mal burada tekrar
ogiitiliir ve hava kanallar1 ile farkli bir siklon grubuna gider.
Hava kanallari ile bugday, irmik ve ara iiriinler (kepek, razmol,
un vb.) elde edilinceye kadar valsler, elekler ve sasorler
arasinda siirekli dolastirilir. Fanlar ile, hava kanallarimdaki
iiriin akis1 mallar emilerek saglanir.

Ogiitme ortaminda 4 adet filtre bulunmaktadir. Blowerden
(M89) gelen yiiksek basingli hava, filtrelerde biriken tozu ve
unu filtre kartlarmin periyodik calismasi ile takatukalara (TK1
— TK2) doker. Takatukalarda biriken toz ve un tekrar eleklere
verilir. Bu sekilde; {iriin kaybi azaltilirken tozutma da
engellenir. Ayn1 zamanda disar1 verilen hava da temizlenmis
olur.

Grup 6-Irmik Silo Besleme

Bu grupta once; irmik konveyoriine dokilen irmik, irmik
kantarina tartilmak iizere gelir. irmik, randiman hesaplanmasi
icin, irmik kantarinda tartilir. irmik, M111 elevatérii , M112 ve
M113 konveyérii ile tasinarak, irmik silolar1 beslenir. irmik
silolarinda irmik, kalitesine gore depolanir.
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Sekil 2 (b). Siirecin detayli blok diyagrami

3. irmik Uretim Sisteminin Donanim ve
Yazilim

Otomasyondaki Donanim

Bu kisimda sistemde kullanilan PLC, SCADA ve haberlesme
protokolleri kisaca tanitilmigtir [1].
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Fabrikada, islemci modeli diisiik olan Omron PLC yerine
VIPA CPU 318-2 ve DP 300V modeli, I/O sayis1 artirilarak
degistirildi [6,7]. Vipa PLC’ler, Siemens’in Simatic Manager
programi ve WinPLC?7 ile programlanabilmektedir. 24 volt DC
gerilim ile ¢alismaktadir. Bir bit i¢in iglem zamanit 0,1 ps’dir.
Hafiza olarak iizerinde 128 KByte EEPROM’u bulunmaktadir.
2048 Byte’lik islem yapabilmektedir. 256 zamanlayici ve 256
sayicty1 bu PLC ile kullanilabilmektedir. 1024 sayisal ve 256
analog giris/¢ikis olarak toplam 1280 giris ve ¢ikis isleyebilme
kapasitesine sahiptir. Ayrica iki MPI ve bir Ethernet-CP 343
haberlesme baglantilar1 bulunmaktadir.

Sistemdeki SCADA

Otomasyon sisteminde, SCADA programi olarak Wonderware
InTouch V9.5 kullanilmigtir [8]. Bu programin kurulmasi,
kullanilmas1 ve yazilim degisikligine gidilmesi kolaydir.
Windows NT/2000 ve XP ile c¢alisabilmektedir. Otomasyon
siteminde kullanilan PLC’ler, RTU(uzak terminal birimi)’ler
ve IED (Akilli elektronik cihaz)’larla sorunsuz olarak
calisabilmektedir. OPC, DDE, XML, FTTP, Web Services,
SQL, .NET, Microsoft SQL Server, SAP, Oracle ve Microsoft
BizTalk Server gibi yazilimlar ile de uyumlu bir sekilde
calisabilmektedir. Ayrica alarm durumunda, mesaj atabilme
veya sorumlu kigilere elektronik posta atabilme o6zelligine
sahiptir. Wonderware SCADA yazilimi[], bir milyon I/O’yu
isleme kapasitesine sahiptir [8].

Intouch programi WindowViewer ve WindowMaker olmak
tizere iki ana kisimdan olugmaktadir. WindowMaker, SCADA
programinda sistemde bulunan tiim enstriimanlarin ¢izildigi,
PLC program bloklarinin sekillerle iliskilendirildigi ve aktif
duruma getirildikleri bir programdir. WindowViewer ise,
WindowMaker ile yapilanlar1 aktif olarak ¢alistiran bir
programdir.

Haberlesme protokolleri

Kontrol ve Kumanda sistemimizde, SCADA ile PLC arasinda
MPI (Message Passing Interface); CPU 318-2 ile DP 300V
arasinda PROFIBUS (Process Field Bus) haberlesme
protokolleri kullanilmigtir. PLC-SCADA ve programlamaya
gore, 6 farkli proses grubu ile, baglantilari Sekil 3’de
verilmigtir.



Otomasyondaki Yazilimlar

PLC yazilimi i¢in Siemens’in, Simatic Manager Step7 V5.3
programu kullamlmistir. ilk énce yazilimda kullanilan PLC
cihazi ve haberlesmede kullanilan donanim tanitilmigtir. Daha
sonra giris ve ¢ikis ayarlari yapilmis ve bilgileri girilmistir. Bir
sonraki adimda ise fonksiyonlar (FC) ve fonksiyon bloklari
(FB) yazilmustir.

Giris — cikis listesi

Giris listesinde; sensorlerden gelen dijital ve analog bilgiler,
motorlarin  “calistyor” sinyalleri, “acil durus” sinyalleri
bulunmaktadir. Cikis listesinde ise; PLC’den motorlarin
kontaktdrlerine gonderilen “galis” sinyalleri bulunmaktadir.
Otomasyon sisteminde, 126 giris ve 135 ¢ikis olmak iizere
toplam I/O say1s1 261°dir

Donanimin yazilima tamitilmasi

Sistemimizde donanim olarak VIPA CPU 318-2 ve DP 300V
kullanilmigtir. Simatic Manager’a 6ncelikle hangi CPU ve I/O
modillerinin (DP) kullanildigimnin tanitilmast gerekmektedir.
Bu cihazlar tanitildiktan sonra CPU-SCADA ve CPU-DP
aralarindaki baglantilarin (haberlesme protokolleri) tanitilmasi
gerekmektedir. Bu islemler yapildiktan sonra sistemin
yazilimina baslanabilmektedir.

Sistemin yazilimi

Vipa ve Siemens PLC’lerde yazilimi, Organizasyon Bloklar
(OB) islemektedir. Bunun yaninda; sistemin yaziliminin ve
ilavelerin kolayca ve rahatlikla yapilabilmesi igin ortak bir
motor ve grup fonksiyon bloklart (FB) olusturulmustur.
Gruplar icin olusturulan fonksiyon blogu FBI1’dir, motorlar
icin olusturulan fonksiyon blogu ise FB2’dir. Olusturulan
FB’ler sistemdeki her bir motor ve her bir grup icin
fonksiyonlarda (FC) c¢agrilmaktadir. Motorlara ait FC’lerde o
motorlara ait tiim ¢alisma sartlar1 ve bilgiler FB2 kullanilarak;
gruplarda ise gruplara ait FC’lerde, gruplarin tim g¢alisma
sartlart ve bilgileri FB1 kullanilarak, Datablok’lara (DB)
kaydedilir. SCADA yazilimi da motorlar ile ilgili tiim bilgileri
DB’lerden alir. Yazilimdaki bu siireg, OB1’de islenmistir.

OBI: Vipa PLC’nin ana blogudur. Motor ve gruplar igin
yazilmis olan biitlin fonksiyon bloklari OB1’de yazilarak
programin g¢alismasi saglanir. OB1’de program igleme dongii
stiresinde bir kisitlama yoktur. OB’lerde hangi FC o6nce
yazilirsa ilk 6nce o islenir ve yazilimmn tamami islenmeden ilk
FC yeniden islenmez.

Sekil 4’de yaziliminin ¢aligma mantig1 ve programda bulunan
OB’ler, FC’ler, FB’ler ve DB’lerin arasindaki iliski, blok
diyagram olarak gosterilmistir. OB1 ile OB35 arasinda isleme
siras1 bakimindan bir baglant1 yoktur. Ancak OB1’in isleme
sirasi, once gruplar ve sonra sirasiyla G1, G2, ...G5; daha
sonra, sirastyla M0O1, M02, ... M112A ve diger motorlardir.

OB35: OB35’in dongii siiresi 100 ms ile sinirlidir. Sistemdeki
kantar yazilimi OB35’de islenmistir. OB35°te, bugday ve
irmik kantarlarindan alinan agirlik bilgileri analog deger olarak
okunur. Matematiksel fonksiyonlar kullanilarak randiman
hesaplanir ve raporlama islemi gerceklestirilir. Bu islemler
yapilirken hepsinin, data bloklarinda kayitlari tutulur ve
istenen veriler SCADA ekranina yansitilir. SCADA’daki

SCADA

e
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Sekil 3. Irmik iiretimindeki 6 farkli proses grubunun PLC ve
SCADA ile baglantilar1
yazilim ise bu bilgileri saatlik, giinlilk aylik zaman dilimleri
seklinde kayit altina alir.

Motor fonksiyonlari ve fonksiyon bloklari
Sistemimizdeki PLC yazilimi yapilirken kullanimda ve
bakimda kolaylik saglamak amaci ile her motora yazilim olarak
bir fonksiyon (FC1 ile FC138 arasi) verilmistir. Bu
fonksiyonlar, her motor i¢in ortak kullanilan bir “fonksiyon
blogunu” ¢agirmaktadir. Bu yazilimda biitlin motorlar igin
kullanilan fonksiyon blogu FB2’dir. Simatic Manager’da PLC
yazilimin ~ daha  anlagilr  olmasi  i¢cin  networkler
kullanilmaktadir. FB2 yazilimi da 9 networkten olusmaktadir.

Kantarin ¢calismasi

Sistem operatorii, SCADA ekranina kag¢ ton irmik iretilecegi
girisini yapar. Kantar programi, girilen ton miktarina gore,
gereken bugday paket sayisini ve ara bekleme siiresini bularak
buna gore sistemi besler. Kantarla yapilan 3—4 tartim sonunda,
iiretilecek irmigin ton/saat degeri PLC tarafindan hesaplanir ve
SCADA ekraninda goriintiilenir. Bu deger ile set edilen deger
arasinda fark varsa operatér Ogiitme makinelerinde gerekli
kirma ayarlarini yaparak istenilen ton/saat degerini tutturur ve
bu da sistemdeki randimant artirir.



Raporlama ve alarm

Raporlamada, kayit altina alinmasi istenen parametreler tespit
edildikten sonra, belirlenen bilgilerin PLC’nin hafizasinda
tutulmast  istenir.  Sistemimizde raporlanmasi istenen
parametreler: saatlik bugday ve saatlik irmiktir. Ayrica, giinlilk
ve aylik randiman degerleri de hesaplanarak kayit altina alinir.
Boylece, PLC ile SCADA arasinda meydana gelecek bir
haberlesme arizasinda bilgi kayiplar1 engellenmis olur.

SCADA’da da tamimlanmis olan alarmlar, alarm sartlari
olustugunda wuyar1 seklinde goriiniirler.  Sistemimizde
tanimlanan alarmlar; her motor igin “geri doniis ariza”,
“bugday kantar1 ¢alismiyor”, “blower basinglar yeterli degil”,
“suspend olustu”, “fan klepeleri kapali” ve “diisiik devir”
arizalaridir. SCADA, bu gelen alarmlart otomatik olarak PLC
tizerinden kayit altina almaktadir. SCADA ekraninda, sistemde
meydana gelen arizalar, kirmizi ile ve bu arizalar giderildikten
sonra mavi ile goriintiilenir.

4. Sonuglar ve ileriye Yonelik Cahsmalar

frmik {iretim prosesi; fabrikaya gelen bugdaym kabaca
temizlenip silolara konulmasi; tekrar temizlenerek farkli
araliklarda ¢ defa tavlanmasi; Ogiitiilmesi; irmigin
boyutlarma gore ayrilarak irmik silolarina dokiilmesi ve irmik
dig1 riinlerin ayristirtlmas: seklindedir. Bu ¢alismada, orta
Olgekli bir irmik fabrikasinda yenileme g¢aligmalari
yapilmistir.  Yapilan yeniliklerin, sistemin performansi
tizerindeki etkileri asagida 6zetlenmistir:

o “Irmik Randiman1” eski sistemde %58’den, %61°e ¢ikmis ve
randimanda siireklilik saglanmistir. Ayrica, irmik kalitesi de
artmistir

o Eski sistemdeki ii¢ adet randiman kontrol panosu kaldirilmis
ve transmitterler araciligi ile PLC ve SCADA ile randiman
kontrol edilmeye baslanmustir.

e Degirmen sisteminin kararli duruma ulagsmas: 60 dakikadan
20 dakikaya inmistir.

eYeni sistemin kurulmasi, kompanzasyon sisteminin
yenilenmesi, uygun yazilim kullanarak sistemdeki motorlarin
verimli ¢aligtirilmasi, SCADA ile aninda verimden haberdar
olunmast ve miidahale edilebilmesi sayesinde enerji
tiiketiminde %50 tasarruf saglanmstir.

e Sistemin eski halinde, kumanda mimic board iizerinden
yapilmaktaydi. Yenilenen sistemde SCADA’ya gecilmesiyle
arizalar ve gereksiz duruglar azalmigtir.

o Sistemin izlenmesi ve arizalarmn giderilmesi icin gerekli
personel sayis1 yariya diigmiistiir.

Sistemde ileriye yonelik yapilabilecek calismalar asagida
sunulmustur.

e Motorlara, endiiktif anahtar takilarak, calisip g¢alismadigi
yanina gidilmeden anlasilabilir.

= = =
Gruplar (FC200-FC205) F81 DB200-D8205
(= (=
(=
0B1
= = =)
Motorlar (FC3-FC138, FB2 DB3-DB138
= otorlar ( ) (= (=
I

=
DB210
=

=)
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(Analog Deger
Okuma) =

FC119-FC127 (Kantarla | =
ilgili Valfler) (=

Y

DB119-DB127

= FC211, FC128 =
0B35S ¢(=| (Randiman Hesabi) (=

= Foirs |=
(= | (Raporlama) | — DB175

FC176, FC150-FC173 =
Raporlamaya Yardimct (= DB178, DB150-DB173
Fonksiyenlar)

DB211,08128
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Sekil 4 Yazilimin ¢aligma mantigi ve temel bilesenleri

e Her motora lokal kumanda takilarak kontrol daha giivenli bir
hale getirilebilir. Motor, acil durumda, lokal kumandadan
kapatilabilir.

e Her motora bir faz koruma rdlesi takilarak, faz kopuklugunda
motorlarda koruma saglanabilir.

e Termik ariza girisi direkt termik manyetik salterin
kontagindan almabilir,

o Trafo bilgileri(sicaklik, mukoza ihbar, kesici agti, asir1 akim
vb.) SCADA sistemine tasinarak trafodaki durum uzaktan
takip edilebilir.

e Miidiir ve kontrol merkezi arasinda bir merkezi isletme ag1
kurularak degirmen kontrolii talip edilebilir.

¢ Gii¢ analizoriindeki bilgiler (akim, gerilim, aktif-reaktif giic,
cos ¢ vb) MODBUS iizerinden almarak SCADA’ya
tagmabilir. Bu sekilde giinliik enerji tiiketimi, AG panosuna
gitmeden 6grenilebilir.

o Sistemde bulunan valslerin akim degerleri valslerin {izerinden
okunabilmektedir. Bu akim degerleri, PLC’ye akim
transmitterler  ile  aktarilarak SCADA  ekranindan
goriintiilenebilir.

Onerilen bu degisiklikler, maddi agidan ekstra bir yiik
getirecektir.
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