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WINCC SCADA’s1 ile OTOMASYON PROJESI UYGULAMASI

Volkan KOCAMAN

Ozet - Bu makalede WinCC SCADA’st
tamtilmug. Eregli Demir Celik Fabrikalar:
Koémiir Harmanlama tesisindeki uygulanmas:
anlatilmmgtir. Koémiir harmanlama prosesi ve
eski kontrol sistemi hakkinda bilgi verilmis,
SCADA sistemi tamtilmug WinCC SCADA
sisteminin ozellikleri, Siemens S7 PLC’ler ile
haberlesmesi anlatilmustir. Eski kontrol sistemi
ile WinCC SCADA kullanmlarak yenilenen yeni
kontrol sistemi arasindaki farklar irdelenmistir.

Anahtar Kelimeler - SCADA, PLC, WinCC,
Erdemir

Abstract - In this article, WinCC SCADA is
introduced. The WinCC application of coal
blending plant in Erdemir is described. Some
information is given about process of coal
blending and  older control system. SCADA
system is introduced. The properties of WinCC
scada and communication with Siemens S7 PLC
is described. The differences between older
control system and new control system which
was renewed using WinCC SCADA are
examined
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SCADA terimi, Ingilizce’de supervisory control
and data acquisition kelimelerinin bag harflerinden
olusan, merkezi yonetim, denetleme ve bilgi
toplama sistemidir,. SCADA kontrol sistemi
sayesinde, bir tesise veya isletmeye ait tiim
ekipmanlarm kontroliinden {iretim planlamasina,
cevre kontrol iinitelerinden yardimc: isletmelere
kadar tim birimlerin otomatik kontrolli ve
gozetlenmesi saglanabilir.[6]
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SCADA sistemleri, fabrikada ki siireglerin
(hammadde, tiretim ve mamul madde takibi vb.)
denetiminde kullamlan ¢esitli araglarla (RTU, PLC
vb.) birlikte fabrikammn tiretim kontrolii ve takibine
yonelik bir alt yapi olustururlar. Bu alt yapinmn
imkan verdigi olgiide iiretim Kaynaklarn Planlamas:
(MRPII) ve isletme Kaynaklar1 planlama (ERP)
sistemleriyle gerekli baglasimlar kurularak ideal bir
yapiya erigilebilir. Amag en diisiikk maliyetle, daha
kaliteli ve daha ¢ok iiretmek igin gerekli yapiy
kurmaktir. Isletmedeki tesislerden en yiiksek
verimlilikle yararlanmak, yoneticilerin isletmeye ve
tretim bilgilerine tam olarak hakim olmasiyla
saglanabilir. SCADA yazihm paketleri endiistriyel
tesislerde alt yap1 yazilim gorevini iistlenmeli ve
fabrika i¢i ile digindaki aglara baglanarak sirketin
biitim katmanlarmin uyum igerisinde g¢aligmasina
imkan vermelidir. SCADA isgletme genelinde
herkese, her zaman erisebilecekleri, gergcek zamanl
ve ayrintih bilgiyi saglamalidir. [3,6]

SCADA sistemi,demir gelik, hidroelektrik, niikleer
giic iiretimi, dogal gaz iretin ve isleme
tesislerinde, gaz, yag, kimyasal madde ve su boru
hatlarinda pompalarin, valflerin ve kilometrelerce
uzunluktaki elektrik aktarrm hatlarindaki agma
kapama diigmelerinin kontrolii ve hatlardaki ani
yik degisimlerinin dengelenmesi gibi c¢ok farkh
alanlarda kullamilabilmektedir.

Eregli Demir Celik Fabrikalarmda SCADA
sistemleri genis Olglide kullamlmaktadir. WinCC
SCADA sistemi 1996 yillarinda ilk kez Erdemir’de
yeni curuf eleme tesisinde kullamilmug. Sistem
dizaym Siemens tarafindan yapilmustir. 2001
yilinda benim ilk projem olan Cevher Tahliye
sisteminin modernizasyonunda WinCC Scadasi
kullamilmigtir, Makalenin konusu olan uygulama
projesi  Erdemir’in Onemli tesislerinden olan
Komiir Harmanlama ftesisinin modernizasyon
projesidir. Kémiir harmanlama tesislerinde giinliik
15-20 bin ton kémiir stoklamasi yapilmakta, Stok
sahasindan yiiksek firmlarni  besleyen k&miir
enjeksiyon tesisine giinliik 1200 ton kémiir nakli
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yapilmakta. Stok sahasindan kok bataryalarina
ginliik 15-20 bin ton komiir kangimi nakli
yapilmaktadir. Stok sahasimn kapasitesi maksimum
450 bin ton dur

Proje kapsaminda eski kontol sistemi olan Melsec-
K3 PLC yerine Siemens S7-400 PLC kullamlmus,
minomonik diyagram panolar1 ve kontrol masasi
yerine bilgisayar ortamunda g¢alisan WinCC
SCADA’s1 kullanilngtur,

1L WINCC SCADA YAZILIMI

WinCC, otomasyonu gergeklestirilen proseslerin,
kolayca goriintiilenmesi ve kumanda edilmesi igin
hazirlanan bir izleme-kumanda sistemidir.

WinCC, Microsoft’un igletim sistemi olan Win95
,WinNT ve Windows 2000 ortaminda galisir ve
multi-tasking  ozelligini  destekler. Endiistriyel
uygulamalarda giivenli ve hizhidir, Windows’un
diger uygulamalari ile veri giris ¢ikismi, DDE,
ODBC, OLE, SQL, OLX aracihig ile saglar. Bir
uygulama arayiiziidiir. Piyasada kolayhkla bulunan
hardware konfigiirasyonu ile c¢alisir. WinCC bir
yada daha fazla sunucu kullammim destekler.
WinCC; bina otomasyonunda , endiistriyel
sistemlere kadar birgok sahada uygulama alanmna
sahiptir. WinCC’nin o6zellikleri olarak her tiirlii
prosesi resimleme, ekranda gdsterilecek mesajlari
hazirlama, mesaj verme ve verilen mesajlari
argivleme, sahadan alman degerleri raporlama ve
argivieme, Microsoft programlar1 gibi standart
arabirimleri kullanma ve kendine ait uygulama
modiillerinde kullamlabilen programlama arabirimi,
verilere ve fonksiyonlara erigim.

WinCC sistem yazilum, temel gereksinimleri
kargilayan fonksiyonlar haricinde kullaniciya 6zel
ve istefe bagh opsiyonlar da igerir. Temel yazilim
paketinde Run-time yazilimi ve konfigiirasyon
yazilmm vardir. Opsiyonel yazilim paketleri ise
kullanuct argivi, Ek PLC suriiciileri, C Programlar
icin ODK(Open Developers Kit), CDK(Channel
Development Kit) Chipcard kullanim, redundancy
opsiyonu olarak ayr1 ayr1 alinabilir, [5]

WinCC Sisteminde yazilim korunumu authorization
disketleri ile saglanmaktadir. Authorization disketi
iginde satm alman her WinCC modiilii igin aydi bir
lisans numaras1 vardir.

WinCC sisteminde oldukga esnek konfigiirasyon
olasiliklar1 vardir. Win95, ufak ¢apta proseslerde,
birden  fazla  izleme-kumanda istasyonunun
kullamldigr durumlarda; sunucu i¢in igletim sistemi
WinNT olmak zorundadir. istemciler ise WinNT
yada Win95 kullanabilirler.

WinCC igindeki ana fonksiyon modiilleri:

I1.1 WinCC Kontrol Merkezi

$ekil 1. Uygulama Projesi WinCC Explorer Ekrani

Tiim WinCC sistemine buradan kumanda edilir,
editdrlere erigim buradan saglanir. Etiket yonetimi
boliimiinde SCADA’min  baglanacags  birimler
tammlanir. Omegin S7-400 PLC’ye baglanacak ise
S7 PLC’nin siiriiciisii yiiklenir. Bu siiriicli programi
altnda tamimli olan baglanti sekillerinden biri
segilip altmda bir baglant: ilgili PLC ile bir baglant:
olugturulur,  Béylelikle SCADA ile PLC
haberlestirilmis  olunur. PLC’den  istenen
degiskenler Etiket olarak bu baglantiun altinda
tanimlanir,

I1.2 Alarm Kaydedici
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Sekil 2. Uygulama Projesi Alarm Kaydetme Ekrani

Mesaj  sistemidir.  Prosese  ait  mesajlarin;
hazirlanmasi,  ekranda gOsterimi, teyidi ve
argivlenmesi igin kullamlir. [4]

11.3 Sistem Yoneticisi

Sekil 3. SCADA Kullanict Haklanmin Tamimlandif Sistem
Yoneticisi Penceresi

Sistemi kullanacak olan operatorlerin
yetkilendirilmesi igin kullamlir. Herbir kullaniciya
sisteme giris ismi ve sifresi verilir. Bu sekilde
kullanicilarin, yanlizca kendi yetki seviyelerinde
islem yapabilmeleri miimkiin olur.

1I.4 Yaz Kiitiiphanesi
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Sekil 4. SCADA’da Kullanilan Yazilar Ve Onlarin Farkh
Dillerdeki Anlamlar

Mesaj sisteminde, birden fazla dili konfigiire etmek
i¢in kullanmilir.[1]

11.5 Rapor Diizenleyici

Sekil 5. Rapor Formatinin Diizenlendigi Ekran
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Raporlama sistemidir. Giincel ya da arsivlenm_is
proses degerlerinin ve mesajlarin raporlanmasi igin
kullanilir.

I1.6 Etiket Kaydedici
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Sekil 6. Kaydedilecek Etiket Degerlerinin Segildigi Ekran

Bu editor, PLC’den aliman degerlerin WinCC
sisteminde grafikler ve tablolar halinde gosterilimi
igin kullanihr, Olgtilen degerler arsivlenir ve rapor
edilir.

I1.7 Genel Scriptler

tilobel Script - [Standari Functions A% bartlonNel

&

PictursName, ¢

Q0 A)(E:_OthWd.ong(chur“ Ipsz!

1 /# Shows Long Archive View of Massage Windaw
‘1§ CMN_ERROR ce;
B800L bRetVal:
i =l long nButton = MSG_TB_ARC_L.
]+ el AXC_OnBtnEmergAd 1413 A
L 18 axc_onBinHomAdm bRetYal = PDLRTSetPropEx(d.IpszPictureName, i

H it goretval
4 printi(*A<C_OnBtnArcl.ong atums FALSE"):
return( bRetval ):

Sekil 7. C Programa Dili fle Kodlarin Yazildig: Ekran

C aksiyonlarmnin yazilmasi yada varolan standart
fonksiyonlarin projedeki ihtiyaca gore
diizenlenmesi i¢in kullanilir.[1]
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I1.8 Grafik Diizenleyici

Sekil 8. SCADA Sayfalarim1 Diizenlendigi Ekran

Prosesin grafiksel goriintiilerinin hazirlanmas1 ve
proses baglantilarmin yapilmasi igin kullamlir,

IIi. WINCC SCADASI UYGULAMA PROJESI

WinCC  versiyon 5.1  kullanilarak  komiir
harmanlama tesisi modernize edildi. Ko&miir
Harmanlamam kontrol sistemi modernizasyon
¢alismalarina 2002 Eyliil ayinda baglanildi. 2003
yih Nisan ay itibari ile tesis devreye almnustir. Bu
Projeyi smirlandiran en énemli unsur tesisin sadece
8 saat durusa izin verebilmesi. 8 saati asan
duruglarda kok bataryalarmin ve yiiksek firinlarin
tehlikeye girmesi s6z konusudur. Bunun igin
sistemi durdurmadan varolan tiim giris ve ¢ikiglar
copullanarak (I/O redundant) yeni Siemens S7-
400°PLC aktarildr ve sisteme durus verilmeden
devreye alindi. Proje’de ilk yapilan is olarak
mevcut sistem incelendi. Sistemin ¢alisma

mantifl tespit edildi. Akis gsemalan ¢ikartildi,
Sistem’de 41 adet Dbant, kincielek, vb
ekipmanlardan olugmaktadir. 8 adet karigim silosu
ve bir adet ana komiir silosu mevcuttur. Ve komiir
stok sahasina komiir stoklama ve alma islemi yapan
2 adet Stoklama/Alma makinesi mevcuttur, Sistem
kontrolii Melsek K3 PLC tarafindan Operatér
masast ve minomonik diyagram panolart ile
saglanmaktadir.  Sistemde 464 adet digital girig
sinyali 409 adet digital ¢ikis sinyali vardir.
Sistemde 9 adet bant kantari kontroli ve silo
seviyesi kontrolii yapilmaktadir.

ikinci asamada eski PLC programi Siemens PLC
programuna gevrildi. WinCC SCADA ‘si yazilim
¢ahigmalari PLC programmi tamamlanmasiyla
bagladi. Yazilan yeni programun giivenilirligini test
etmek i¢in PLC programin sistemi simiile edecek
ek programlar yazildi. 41 adet ekipman ve 9 silo
seviyesi ve 9 adet kantar simile edildi. Bu
simiilasyon WinCC SCADA ile ortak yapilarak
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sistemi bilgisayar ortamunda caligtirmak miimkiin
oldu.

Ugiincii asama igin her bir digital giris ve ¢ikism
tek hat baglantisim gosteren excell sayfalan
hazirlandi. Her bir ekipmana ait olan giris ve
¢ikislar belirlendi. Yeni kontrol sistemi 1 adet S7-
400 PLC ile 2 adet ET200M remote I/O
sisteminden olusacaktir. Ana PLC iki adet rack
lizerine konulmug S7-400 CPU, Power Supply
modiile, 120V UC 32 bit digital girig ve 24V DC 32
bit Digital ¢ikis kartlarindan olugmustur. SCADA
sitemi ile haberlesmeyi saglayacak CP 443-1 IT
ethernet karti mevcuttur. Ethernet kart1 ile SCADA
sistemi  Virtual LAN ozelligi olan SWITCH
tizerinden baglanacaktir.

flerki bir yil igerisinde sistemde istenen
degisiklikler yapilacak komiir Stoklama/Alma
makinalarinda bulunan Melsec K2 PLC’ler
yenilenecek ve ana PLC ile kablo lizerinde olan
haberlesme  Radyo modemler vasitasi ile
saglanacaktir.

Komiir harmanlama tesisinin amaci yeni liman ve
eski limanda bulunan toplam 5 adet ving yardimyla
gemilerle gelen komiir, kok gibi hammaddeleri stok
sahalarma  komiir stoklamak. Stok sahasmnda
bulunan komiir hammaddesini 2 adet komiir
stoklama/alma makinasi  vasitasi ile alip kirma
isleminden gegirerek istenen tane boyutuna
indirgeyerek 8 adet besleme silolarmi doldurmak. 8
adet besleme silosunda cinslerine gore ayrilmug
komiirlerden kok bataryasim beslemek amaciyla
istenen o6zelliklerde kémiir kanginu yapmak. Ayrica
stok sahasmndan aldign komiirii eleme igleminden
gegirip kémiir enjeksiyon tesisine sarj etmek.

Komiir Harmanlama Sisteminin 4 Farkhi galiyma
sekli  vardir. Operatér iki adet operatér

bilgisayarindan herhangi birinden sistemi kumanda
eder. Yeni gelen operator ilk olarak ismini agagida
gosterilen sayfada ilgili yere girer. Boylelikle ariza
sayfalarmda arizanm hangi operatér varken
yapildig: belli olur.

Sekil 9. Komilr Harmanlama SCADA’s1 Ana Girig Sayfast

Yukarida goérilen savfa 3 bolimden olugmaktadar.
1. bolim ust bolimde sayfamin adi amblem, kisa
bilgiler aktif operator adi mevcuttur. Aynca PLC ile
haberlesmenin kontrol edildigi haberlesme varsa 1
yoksa silik yaz1r olan bir deger gostergeci de
vardir.2. boliim govde bolimii burada gosterilmek
istenen  sayfaya bulunur. 3. bolim ise kisa
alanmlann ve sayfa gegis butonlant ile baz1 sik
kullamlan butonlann oldugu alt béliimdiir. Bu kalip
ilave olarak da proje thtiyacina gore sag yan tarafa
ilave kontrol butonlar: yapilabilir. Bu yapida sadece
tek bir sablon sayfasi hazirlamp diger gosterilecek
savfalar bu sablon sayfasina ¢agilir. Bu projede 2.
boliim devamli degigiyor ama alt ve iist boliimler
sabit kaliyor.

Operator ikinci 1y olarak daha bu sayfada dahi
sistemde o an olan anizalan kisa alarm
penceresinde(sol alt) gormesi mimkiindir. Yeni
gelen arizalar  kirmuzi, giden anzalar  yesil,
onaylanan anizalar ise koyu mavi gozikiir.
Onaylanmis  ve gitiig bir ariza kisa mesaj
penceresinde goziikmez. Gegmis arnizalan gormek
icin alt boliimdeki alarm sayfa gegis butonuna
basitlir.  Orta  béliimde  ge¢mis  anzalarmin
kaydedildigi bir pencere goziikir. Burada ge¢migte
gelen anzalar goziikir

Sckit 10 Komiir Harmanlama SCADA’s1 Alarm Sayfas

Operatdr sistemi gahstirmak igin alt boliimdeki
kontrol sayfa ge¢is butonuna basar.

231

T e

Sekil 11. Komir Harmanlama SCADA’s1 Ana Kontrol Sayfasi

Operator sistemi  ¢aligtrmak  igin  1lk  olarak
kontroliin bilgisayarda olup olmadiginu kontrol
eder. Bunun i¢in alt bolimdeki Kirrmzi butonda PC
kontol yazmas1 gerekmektedir. Aksi durumda
operatdr kontrolii bilgisayar o butona basarak
kargisina ¢ikan pencereden kontrolii bilgisayara alir.

yekil 12, Komidr Harmanlama SCADA’s1 Kontrol Segimi

Operator gerekli segimleri yaparak sistemi kontrol
eder. Kontrol butonlar bu projede orta boliimdedir.
Bunun sebebi ¢ok fazla se¢im ve kontrol butonunun
olmasi. Ayrica bakim ekiplerine yonelik ise
hazirladigim sayfalara gegmek igin alt boliimdeki
“bakim” sayfa ge¢is butonuna basilir.
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Sckil 13, Kémiir Harmanlama SCADA’s1 Motor Kontrol ve
Bukim Sayfasi

Bu sayfada ti¢ adet ckipman bilgisini aym sayfada
gormek mimkiindiiz. Bu sayfada ekipmanlarin
anzlar, galisma  sartlan,  ¢ahiymamalarim
sebeplerini incelemek miimkiindir.

1IV. SONUC

SCADA sistemleri giiniimiiz kontrol sistemlerinde
yaygin olarak kullanitmaktadir. SCADA
sisteminde, diretimin kalitesi, verimliligi, maliyeti
ve bakim amagh bilgilerin yam sira operator
kontroldi, iiriin kontrolii ve istatistiksel bilgilerin
elde edilebilmektedir. SIMATIC WinCC; tek
bagina veya istemci-sunucu yapili ¢ok kullanicily bir
konfigiirasyonda ¢oklu kullamcili sistemler olarak
kullamlabilir. WinCC farkli versiyon ve performans
seviyesinde temin edilebilir. Etiket ( degisken )
sayist ve farkli opsiyon paketlerinin eklenmesiyle
farkli iglevde ihtiyaciniza uygun konfigiirasyonu
miimkiin kilar. C tabanh bir SCADA olan WinCC
giicli, kararli bir kontrol ve izleme imkamm
kullamcilanina sunar.

Komiir harmanlama kontrol sistemi
modernizasyonunda  Omriinii  tamamlamis  olan
Melsec K3 PLC yerme Siemens S7-400 PLC ve
minomonik diyagram panolan yerine ¢ok daha
fonksiyonel WinCC SCADA sistemi konmusg ve
sistemun  galisma  6mrii en az 20 yil daha
uzatilmugtir. Yeni bakim sayfalart, motor kontrol ve
izleme sayfalan yapilarak anza durumlannda
miidahale imkanlart arttinlmugur. Bununla orantili
olarak sistem kumandasi kolaylagnmg up.erat()r
say1s1 azalmus ve igletrne verimliligi artmugtur,
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