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Bu makalede, orta olgekli bir endistriyel prosesin PLC-SCADA sistemine
donustiirtilerek eski sistemin darbogazlarinin giderilmesi incelenmistir.

PLC ve SCADA sistemleri tanitilarak DCS ile karsilagtirilmasi yapilmistir.  Proses
kontrol sisteminin kurulmasindaki tasarim kriterleri, uygulanan metotlar ve alternatif
¢oztimler detayl olarak ele alinmugtir.

Yapilan ¢alismalar sonucunda sistemde DCS yerine giiglii bir PLC ve SCADA
kullanilarak kullanigh ve gorsel bir sistem olusturulmustur.

1. Giris

Eti Gimiis A.S. (EGAS) Etibank 100. Y1l Giimiis Isletmesi adi altinda 1987 yilinda
Kiitahya Giimiiskdy mevkiinde kurulmus ve iiretim faaliyetlerine baslamis bir
glimiis tretim tesisidir [1]. Glimiis madeni yataklari, Kiitahya ilinin kuzey batisinda
ve il merkezine 33 km uzaklikta bulunan Aktepe maden sahasinda bulunmaktadir.

Tesisler, yilda 180 gr/ton Ag (giimiis) tenorlii 1.000.000 ton cevher isleyerek 122.4
ton saf giimiis Uretecek kapasitede projelendirilmis olup, halen tesislerin kapasite
kullanim orani yaklasik % 75 olarak gerceklesmektedir.

EGAS’in irettigi glimiis serbest piyasada 999 ayar olarak bilinen ve % 99,9 Ag
safligina sahip 3 ile 5 mm. boyutunda graniile giimiis formundadir. Uretilen graniile
giimiis, Istanbul Altin Borsasina sevk edilerek satis islemleri yapilmaktadir. Sirket
yurt igi glimiis talebinin yaklasik % 45-50sini karsilamaktadir.

1.1. Prosesin Tanitimi

Sekil 1.de goriilecegi tizere, tesiste agik isletme yontemi ile iiretilen tiivenan (ham)
cevher, PLC kumandali Kirma-Eleme Tesisinde kirilmakta ve §giitme tinitesinde %
80’1 74 mikrometrenin altinda olacak sekilde ogiitiilmektedir. Daha sonra ise,
SCADA-PLC ve otomasyon sistemi ile donatilmis li¢ tinitesinde, ¢ikarilan giimiis
cevheri sodyum siyantir ile kimyasal ¢oziindiirme islemine tabi tutulur.

Anahtar Kelimeler : Dagitilmis kontrol sistemi (DCS), Programlanabilen Lojik
Kontrolor (PLC), islem Kontrol.
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Sekil 1 Uretim akim semasi

Siyaniirleme islemini miiteakip tiknerlerde (kati-sivi ayirma {initesi) kati-sivi ayrimi
yapilir. Merril Crowe [2] yontemiyle sivi fazdan katr faza alinan giimiis, filtrasyon
islemi ile % 50-70 Ag icerikli bir konsantre haline getirilir. Elde edilen konsantre
daha sonra rafinerizasyon islemlerine tabi tutulmak {izere izabe tnitesine gonderilir

[1].

1.2. Eski Sistemin Yetersizlikleri

EGAS isletmesi prosesi orta olgekte bir kontrol sistemine sahip olup, prosesin
kontroliinde ana bilesen olarak DCS (Distributed Control System) olarak
adlandirilan dagitilmis kontrol sistemi kullanilmaktaydi.

Proses kontrol sistemi olarak kullanilan DCI 4000 DCS'inde meydana gelen
arizalar; kapalh ¢evrim c¢aligan giimiis Uretim prosesi dretimini direkt olarak
etkilemekteydi. Ayrica bu arizalarin siklasmasi ve yazilim problemlerinin de bunlara
eklenmesi sonucu sistemin rehabilitasyon gereksinimi ortaya ¢ikmistir. Donanimda
olusan problemlere yedek parca bulmada olusan giiclitkler de eklenince fabrikada
uzun stireli tiretim kayiplart meydana gelmistir.

DCI 4000 DCS'in farkh otomasyon tiriinleri ile genislemeye miisait olmamasi ve
DCS’deki arizalarin sebep oldugu tretim duruslarinin maliyetlerinin, yeni bir
kontrol sistemi maliyetinin ¢ok dstiinde olmasi nedeniyle DCI 4000 sisteminin
degistirilmesi yada rehabilitasyonu zorunlu hale gelmistir.

Yapilan incelemeler sonucu; sistemde ortaya g¢ikan problemin ¢oziimiinde PLC-
SCADA kombinasyonun daha tercihe uygun olduguna karar verilmistir. Bu
makalede PLC-SCADA sistemi ile DCS’in Karsilastirilmasi yapilarak kurulan sistem
tanitilmis ve yeni 6zellikleri tartisiimistir.
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2. Eski DCS Kontrol Sistemin Tanitimi

Isletmedeki giimiis tiretim sekli diinyada yaygin olarak kullanilan direkt siyaniirlii lig
metodudur. Bu metot, li¢ iinitesinde, belli bir boyuta gelmis cevherle siyaniiriin
kimyasal etkilesime girerek glimiis elementinin ayristiritimast olarak kisaca
aciklanabilir.

Proses ilk kuruldugunda bu boyutta bir prosesin kontrolii i¢in DCI 4000 DCS
sistemi kullanilmistir. Prosesten gelen dijital giris/¢ikislarin biiyiik bolimii S5 150K
PLC’de toplanmakta ve yine kontrolleri S5 araciligi ile yapilmaktaydi. Ancak
karmasik kontrol islemi gerektiren dijital giris/cikislar ve analog girig/¢cikislar DCS
de toplanarak, PID (Proportional+Integral+Derivative), PI (Proportional,+Integral),
PD (Proportional+Derivative), P (Proportional), geri beslemeli, aritmetik islemli
kontrolleri ve siipervizér monitdrlemeleri yapiliyordu.

2.1 Proses Parametreleri

EGAS’daki proseste kullanilan standart proses parametreleri olarak; tiretim boyutu,
kirier giicti, bunker seviyesi, kirict seviyesi, pompa havuz seviyesi, % tane boyutu,
yogunluk, sudaki kati seviyesi, tank seviyesi, tank basinci, fark basinci, degirmen
giicii, beslenen cevher miktari siralanabilir [3].

Yukaridaki parametrelerin olgiilmesi i¢in sistemde kullanilan cihazlar ise; ultrasonik
seviye Ol¢lim cihazlari, radyoaktif seviye Olgerler, radyoaktif yogunluk ve akis
olgerler, ultrasonik tane boyutu analizorii, elektromanyetik akis olgerler, ultrasonik
¢amur seviye olgerler, bant kantarlari, bosluk mesatesi dlgerler, fark basing seviye
olgerler, kapasitif seviye Glcerler olarak 6zetlenebilir [4].

2.2 Kontrol Mantig1

Sistemde kesintilerin  6nlenmesi, prosesin dengelenmesi ve optimize edilmesi
amaglanir. Buna istinaden uygulamada genel olarak kapali dongiilti kontrol mantig
(closed loop control) kullanilir [5]. Bu kontrol dongiilerinde en yogun PID kontrol
kullanimakla beraber Pl, PD, ve P kontroller yada basit on/off kontrol seklinde
uygulamalar da bulunmaktadir.

2.3 DCS Hiyerarsik Yapisi

DCS in hiyerarsik seviyelerine girildiginde regiilatér seviyesi. prosesle direkt
haberlesen ve gerekli butiin fonksiyonlari icra eden, prosesin kontroliinii yalniz
basina stirdiirebilecek sekilde temellenmistir.  Kontroliin en alt seviyesi Dagitilmig
Kontrol Unitesi (DCU) ayrica sistemde Proses Kontrol Unitesi (PCU) olarak da
adlandinlir. Regiilator seviyesi ayrica Lokal Operatér Paneli (LOP) veya Lokal
Operator Merkezini (LOC) icerir ve bu Unitelerle DCU’nun direkt olarak kullanimi
miimkiindiir. LOP/LOC ve DCU formu komple bir operator sistemi olarak kontrol
panel iinitelerinin fonksiyonlarina paralel ve benzer islemleri yapabilirler [6].

Siipervizor seviyesi Sekil 2°den de goriilebilecegi gibi bir iist basamak kontroldiir.

Dagitiimis operator konsol (DOC), LOP ve LOC dan cok fazla ve uzak mesafede
DCU ile kullanilabilir ve LAN iizerinde 32 DCU ya kadar erisebilir. Diger DOC
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kontrol odasi ailesi elamanlar ise Gateway (GWY) ve Costumer Engineering Unit
(Miisteri Mithendislik Unitesi) (CEU) dir. Unitelerin her ikisi de farkli haberlesme
ve fonksiyonda kullanilmakla beraber DCU veri tabaninda erisim saglanir. Burada
GWY isletme seviyesi ile DCS aginin haberlesme protokoltidiir [6].
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Sekil 2. DCI 4000 Hiyerarsik yapisi (Fisher & Porter’den, 1985)
Cizelge 1’ deki DCS’in modiil olarak kurulu bulunan ve DCS’ tarafindan

desteklenen giris-¢ikis sayilar1 verilmistir. DCS’in tiim modiiller i¢in CPU tarama
zamani en az 0.1 sn

Cizelge 1 DCS’de Kurulu Girig-Cikis Miktari

Modiil DCUI (DCS) DCU2 (DCS) DCS Toplam
Analog giris 64 48 112
Analog ¢ikis 32 16 48
Dijital giris 176 160 336
Dijital ¢ikis 96 100 196

olup bu modiillerin kullanilmasinda hafiza boyutu 6nem tasir. Hafiza kapasitesinin

_uistiine ¢ikilmasi yada bir dongiide kullanilan modiil sayisina gore DCS

zamaninin agilmamasi gerekir [6].
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3. Yeni Sistem ve Performansi

3.1 Sistem Bilesenleri

Sistemde 66 MHz islemci, 2 Mbyte hafiza, uzak giris ¢ikis tniteleri islemcisi ve
bunlar i¢in gerekli haberlesme protokoliine sahip biiyiik 6l¢ekli Modicon Quantum
serisi bir PLC kullanilmistir. HMI (Insan Makine Arayiizii) yazilim programi olarak
Pentium tabanli PC’lerde ¢alisan Wizcon SCADA programi kullaniimistir.

Bu projede kullanilan PLC serisinin en gii¢lii islemcili modeli se¢ilmistir [1]. Buna
ilave olarak analog ve dijital giris/gikis ve rack iizerinde giris/¢ikis modiilleri
arasinda baglantiyr saglamak i¢in RI/O (uzak 1/O) islemcisi, her bir dagitilmis
giris/¢ikis boliimiinde de RI/O haberlesme kartlari kullanilmistir. Operatér istasyonu
olarak 2 adet 21" yiiksek c¢ozintrliikli ekrana sahip olan kontrol istasyonu
kullanilmis, prosesin kontrol ve kumandasinin ana kontrol odast denilen bu yerden
yapilmasi saglanmistir. Guivenli bi: kontrol sistemi igin Microsoft NT isletim sistemi
kullanilmis bunun tzerine Wizcon SCADA sistemi kurulmustur.

NT ag i¢in protokolii kullanilmig ve operator istasyonu ile PLC arasindaki
haberlesme “Modbus +” protokoliiyle saglanmistir[7].

3.2 Degisimde Goz Oniine Alinan Hususlar

DCI 4000 sisteminin yerine DCS yada PLC-SCADA kullanimi asamasinda
oncelikle DCI 4000 sisteminin kontrol ve gozetleme performansi tespit edilmis ve
PLC’nin geleneksel DCS yerine kullanilmasi igin yeterli kontrol yetenegine sahip
olup olmadigr arastirilmistir. PLC kontrol sisteminin PID dongii tarama zamani ve
diger performans ozellikleri incelenerek DCS ile karsilastirildiginda PLC
CPU’larinin ve analog modiillerinin proses hizlarinin daha iyi oldugu goriilmustiir.
Prosesteki karmagsik PID dongiileri {tzerinde yapilan birkag simiilasyon
uygulamasiyla proses hizinin yeterli oldugu tespit edilmistir. Bunun igin analog
giris/cikis ve PID kontrollti kullanilan bir program pargasi almarak simiilasyon
ozelliginde ¢alistirilarak girisindeki analog degere gore ¢ikisi izlenilmistir. Bu
amagcla analog giris kartina 4-20 mA akim kaynagi baglanmistir.

DCS ile PLC arasindaki en o6nemli farklardan biri DCS’in tam yedekleme
(redundancy) ozelligidir [15]. DCI 4000 sisteminde bu 6zellik kullaniimamuistir.
Yalniz HMI yani SCADA’da tam yedekli bir uygulama yapilmistir. Sistemde
yedekleme, biitiin ekipmanlardan ikiser adet kullanilacagi, kurulum ve adaptasyonla
birlikte toplam maliyetin iki katindan daha fazla olacagi diistiniilerek gereksiz
bulunmustur.

3.3 Kurulan PLC-SCADA Sisteminin Ozellikleri

DCI 4000 DCS’ine ait tiim modiiller ve bunlarin yazihmlart Modicon Quantum
PLC’si ile ¢alisacak sekilde diizenlenmistir. Bu amagla DCS deki parametreleriyle
birlikte bir PID blogu Modicon PLC’ ye ait CONCEPT programi kullanilarak
programlanmistir. Programlama yontemi olarak kiitiphanesindeki hazir bloklarin
kullanilabilmesi ve programlamadaki kolaylhk yiiziinden FBD (Function Block
Diagram) yontemiyle PLC programi yazilmistir. Bu sekilde bir uygulama yapilarak
DCS’deki kontrol modiiltiniin fonksiyonlarini aynen yerine getirebilen bir PLC
fonksiyon blogu olusturulmustur. Burada katsayi ve degiskenler bir program haline
getirilmistir. Bu programin PLC i¢inde farkli yerlerde kullanilabilmesi igin
fonksiyon blogu olarak atanmistir. Boylece gerektiginde PLC programinin kullanici
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kiitiiphanesinden ¢agrilarak islem gormesi saglanmistir. Sadece kontrol modulleri
degil analog ¢ikislar ve hesaplama modiilleri de PLC programina uyarlanmis ve
programin hazir Kkiitiiphanesine eklenmistir. Kullanilan DCI 4000 DCS’inin
stipervizor sistemi yerine PLC ile haberlesebilecek ve DOC unitelerine gore ¢ok
daha fonksiyonel ve gorsel kabiliyete sahip olan SCADA sistemi kurulmustur.

Sekil 3°te blok semast verilen PLC-SCADA sistemini; PLC ve SCADA olarak ayri
diistintip degerlendirme yapmak gerekir.
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Sekil 3. Kurulan PLC-SCADA Sisteminin Blok Semasi

3.3.1 PLC Sisteminin Ozellikleri

Tesisin kontroli MODICON serisi PLC sistemi kullanilarak gergeklestirilmistir.
Tesisi kontrol etmek ve verilerin tamaminm merkezi kontrol bilgisayarina ulasmasi
i¢in tim PLC birimleri haberlesme agi ile birbirine baglanmistir.

3.3.1.1 PLC Yazilim

PLC yazilimi, gerekli iletisim yazihimi aracith@r ile girdi ve ¢iktilar dahil tesislerin
cihazlarmin otomatik kontrolit ve proses kontrol sistemlerinin baglanmasi igin
hazirlanan programlari kapsamaktadir. Ttim girdi ve ¢iktilari isleme almak, bunlari
merkezi kontrol sisteminden alarak transfer etmek miimkiin olmaktadir. Hizmetler
gerekli olan veri miktarina bagh olarak yazilimm dretilmesini ve uygulamaya

alinmasini kapsar [8].

3.3.1.2 Mikroislemci Ozellikler

Kullanilan mikroislemci @istiinde standart aglart destekleyen iletisim kapilari (ports)
hazir bulunmaktadir. Yiiksek hizda kayan nokta aritmetigi (floating-point) igin
mikroiglemci Gstiinde matematik islemcisi de bulunmaktadir. Her kapr yaninda o
kapinin o anki durumunu gosteren bir sinyal bulunur. Cizelge 2°de goriilen mikro
islemci teknik Ozelliklerine cesitli iletisim ara viizlerini destekleyen &zel kapi
secenekleri de istenildiginde eklenebilir [9].
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izelge 2 Mikro Islemci Ozellikleri

Donanim Ozellikleri Donanim Ozellikleri
Toplam hafiza 2MByte Yerel G/C panosu 1
Flag prom 250kBytes Uzak G/C kelime/birim 64G/64C
Saat hizi 66 MHz Uzak G/C birim 31
Matematik islemci Evet Uzak G/C agi 1
Lojik bellegi 64k kelime Dagit. G/C kelime/birim 30G/32C
Veri bellegi 64k kelime Dagitilmig G/C birim/ag 63
Genisletilmis bellek 96k kelime Dagitilmis G/C aglari 3
Ayrik G/C Sayist 65535 Iletisim portlart Ethernet, m¢  us +,
diger stand. lar
Kiitiik sayisi 57k kelime Veriyolu akimi 1800m .
Lojik ¢oziim zamani 0.1(ms/k) Zamanlayici 2?50 msvya .imla
(min)

3.3.2 Kurulan SCADA Sistemi Ozellikleri

Tesis, tiimiiyle yedekli ¢alisan ve ana kontrol odasinda bulunan merkezi SCADA
sistemi ile kontrol edilecek sekilde tasarlanmistir. Sistemde iki adet ana proses
bilgisayar seti kullanilimis olup, bu bilgisayarlarin her biri kendi basina ¢alisabilen
ve birisi devre dis1 kaldiginda prosese hicbir zarar vermeden yiikii tamamen {izerine
alacak sekilde tasarlanmistir. Bu diizenleme ile kontrol ve wveri gelistirme
fonksiyonlarina giivenilir diizeyde ulagilmasi saglanmaktadir. Ayrica sistemdeki her
bilgisayarimn, proses kontrolii, veri yedekleme, sistem iretimi, veri gelistirme gibi
islemleri herhangi bir zamanda digerlerinden bagiinsiz olarak yapilabilmektedir.

SCADA sistemi modiilleri arasindaki veri akisi olay yoénelimli (event driven)
olmaktadir. Boylece SCADA sisteminin gereksiz yere veritabanini tarayip zamanini
bosa harcamasi onlenmistir. Sadece bazi veri elemanlari konumlarini degistirdigi
veya giincellenmeleri gerektigi zaman SCADA sisteminin igsel g¢ekirdegi diger
modiillerle iletisim kurar. Bu ger¢ek anlamdaki istemci/sunumcu teknolojisi; ¢ok
biiyiik olgekteki SCADA sistemi uygulamalarinin bile hi¢bir performans kaybina
ugramadan ¢alismasini saglar [10].

SCADA sistemi veri kaybu riski tasimaksizin 10,000 adete kadar eszamanh degisimi
hatasiz bir sekilde toplamakta ve kayit etmektedir. SCADA sistemi miisterinin
istekleri dogrultusunda Visual Basic ve/veya Visual C++ kullanarak modiil yazmaya
olanak tanirken diger programlara veri akisini da basarili  bir sekilde
gerceklestirmektedir. SCADA sisteminin biitiin grafiksel elemanlari vektor grafik
tabanlidir. Bu teknoloji dondiirme, animasyon, doldurma, yeniden olgeklendirme
gibi islerin ¢ok kolay bir sekilde gergeklestirilmesine olanak tamimaktadir. Ayrica
sayfalart kaydirma o6zelligi (asagi-yukari, saga-sola; scrolling) de bulunmaktadir.
Onemli olaylar iizerinde odaklanarak operatoriin  biitin - detaylari ve alarm
durumlarmi gormesine ve kontroliine olanak saglayan dinamik biiyiitme (zoom)
ozelligi bulunmaktadir. Sistemde 500 den fazla hazir eleman igeren grafik
kiitiphanesi bulunmaktadir. Kullanict bir tek galisma alaninda 20°ye kadar pencere
acabilmekte ve tiim pencereler es zamanh giincellenmektedir.

Herhangi bir degirmen, pompa, besleyici veya kapali ¢evrim ¢ahsan bir iinite ekran
tizerinden devreye alinabilir. Bunun igin o bélgeye gelip islem yapmak yeterlidir.
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Uniteler proses mantigina uygun olarak ¢ahstirilip durdurulabilirler.  Ayrica
bulunulan bar grafigine ait degisimler veya kullanici tarafindan belirlenen periyotlar
icindeki geriye dontik degisimler goriilebilir. Giinlik raporlama islemleri igin belirli
zamanlarda alinmasi istenen verilerin rapor olarak dokiilmesi ve gerektiginde
yaziciya yazdirilmasi saglanmistir [1].

Prosesten gelen tiim bilgi ve alarmlar ag Ustiinde dagitilip, paylasilabilmekte ve
herhangi bir SCADA istasyonunda gortintiilenip, degistirilebilmektedir. Bilgi ve
alarmlar ag tizerindeki bir istasyondan tanimlanabilmekte ve diger bir istasyonda
tanimlanmasina gerck kalmamaktadir. Yiiksek giivenirlilik i¢in SCADA sistemi “hot
backup” (sicak yedekleme) destegi sunmaktadir [10].

SCADA sistemi, internet iizerinden de kullanima agiktir. Isletmeye ait bilgiler
Internet server konuldugu takdirde JAVA destekli goz atici ile uzaktan izlenebilecek
ve alinan goriintli ve bilgiler gergek zamanl (online) islencbilecektir. Sistemin kendi
biinyesindeki raporlama modiilii ile istatistik hesaplamalar (min, max, ortalama, vb.)
yapilabilecek ve olaylar bazinda veya istenilen konuda giinliik, aylik, senelik
raporlar alimabilecektir. Istenildigi takdirde operator, PLC programinin veritabania
SCADA sistemi iizerinden girebilecek ve istenen degisiklikleri buradan
yaptlabilecektir

3.4 Yapilan Degisikliklerden Sonra Elde Edilen Sonuglar

DCI 4000 sisteminin degistirilmesi ile birlikte kontrol sisteminden kaynaklanan
tretim duruslart en distik seviyeye indirilmistir. Sekil 5°te, 1995 yilindan 2001
yilina kadar olan haftalik ve aylik iretim verilerinden elde edilen yilhk durus
stireleri goriilmektedir [1].
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1999 yilindan itibaren iiretim kayiplarinda keskin bir diisiis meydana gelmistir.
Uretimin kontrol sistemiyle direkt ilgili oldugu diisiiniiliirse yapilan PLC-SCADA
sisteminin Eti Giimiis A.S.’ye katkisi ortadadir [1]. Uretim kaybi maliyetinin 3000
$/saat civar1 oldugu kabul edildiginde, kontrol sisteminin kendi maliyetini daha
kurulusunun ilk yili dolmadan karsiladig1 gériilmiistiir. Kontrol sistemi degistirildigi
1999 yilindaki 62 saatlik durus ise 1999 yilinin ocak aymmda DCI 4000 DCS’inin
hala kullaniliyor olmasindan ve kurulan PLC-SCADA sisteminin prosese uygun
hale getirilmesi ¢alismalarindan kaynaklanmistir.

Kontrol sistemine SCADA araciligi ile tamamen gorsel bir igerik kazandiriimis,
bunun yaninda uygulama ve haberlesme hizlar1 artirilmistir. Proses teknisyenlerince
fark edilemeyen ariza ve hatalarin alarm indeksinde goriilebildigi dusiiniliirse;
proseste meydana gelen problemlere miidahale hizinin artmasi saglanmis, bunlarin
geriye doniik olarak incelenmesi ile meydana gelebilecek problemlerin tekrari

engellenmistir.

DCI 4000 DCS’i ile PLC-SCADA performans verileri ve karsilastirmasi Cizelge
3’te goriillmektedir [9,11]. PLC ile prosesin ihtiyaci olan performans kriterlerinin bir
cogu gelistirilmistir. DCI 4000 DCS’i kaynakli iiretim duruslarinin yazilim ve
haberlesme hizinin asirt diigmesi yogunluklu oldugu disiiniiliirse, dzellikle yazilim
kriterlerinde PLC-SCADA’nin, DCI 4000 DCS’ne gore performansinin gok daha iyi
oldugu goriilebilir.

Cizelge 3 DCS ile Kurulan PLC-SCADA Sisteminin Karsilastirilmasi

DONANIM DCS (DCI 4000) PLC-SCADA i
CPU Tini 32 Bit 32 bit _
Hafiza 64 KB-4 MB 256 KB-4 MB .
Tarama hizi 250 msn usn seviyesi |
CPU vapisi Giivenli Basit, giiclii B
Yedekli yapi Var, kullaniimamis Var, kullaniimadi
Sicaklik dayanimi -39...+71 C -40...485 C ]
Operator konsol Kendine has (server) PC (server-client) |
Giris/¢ikis modiilleri 12 Bit, izolesiz, 12 Bit, izoleli
Baglant1 klemensleri Avyri Uzerinde/ayri
[letisim hizi RS 449, 38.4 KB/s Modbus +, 10 Mbits/s
YAZILIM DCS (DCI 4000) PLC-SCADA
Role mantigi Var Var. ivi
Bloklar Var Var, artirilabilir
Acik sistem Havyir Evet
Sistem vapisi Avyri ortamli Tek ortamhi
Veri tabani Entegre Ayri. Kisimi
Tercih edilen giris/cikis Analog Dijital/analog
Olaya bagimli/siirekli Olaya bagimh Siirekli kontrol

PLC-SCADA veya DCS se¢iminde en onemli farklilik; bu sistemlerin iiretici ve

pazarlayicilarinin onu nasil piyasaya siirdigli ve nasil sistem entegratorleri
kullandigr ile ilgilidir. DCS saglayicilari, sistemlerini tipik olarak komple sekilde
pazarlarlar, (¢alismasi entegrasyonu, test edilmis sistemi. biitiin uygulamalari,
egitim, kurma, alan servisleriyle) DCS dretici ve saticilari bovlece tek durakh
marketiniz olmay1 yeglerler [12-15]. Ancak bunun kontrol sisteminizin tekel
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seklinde bir uygulamaya doniisecegi, servis ve genislemede problemler olusturacagi
diistinilmelidir.

PLC ise daha ¢ok kendi basina galisan ve yapi ¢izen bir sistem oldugundan yani
DCS gibi her kontrol katmanini iginde barindirmadigindan (denetleme goriintiileme
iiniteleri uzak 1/0 gibi), ¢alistirmasi basit uygulamalarda rahatga kullanilabilir. Bu
yiizden de global bir goriintii ¢izmektedir. Istenilen bir SCADA ve haberlesme agi
kullanma gibi oOzgiirliikler saglar. DCS’de haberlesme siipervizor sistem, ve
dagitilmis giris/gikislar, yedekli ¢calisma biitiin bir paket halinde sunulur. PLC’de ise
bunlar istege gore eklenip ¢ikarilabileceginden maliyet agisindan da degisik
segenekler sunabilmektedir.

4. Sonug ve Tartigsma

2000’li yillarda, PLC ve DCS sistemlerinin 6zelliklerinin birbirine oldukga
yaklastig1 hatta bazi 6zelliklerinin birbiriyle i¢ ige oldugu goriilmektedir. Buna
ragmen her iki sistemin ayirt edici iistiinliikleri ve zayifliklar1 vardir. Parga tiretimi
yapilan bir tesiste PLC daha ¢ok kullanilirken, kimyasal tiretim yapan ve yiiksek
glivenlik gerektiren siiregen bir tesiste DCS 6n plana ¢ikmaktadir. Ancak birgok
proses kontrol uygulamalarinda bu kadar ayirt edici ozellikler bulunmamaktadir.
Ikisi arasinda tercih yapilmasi gerektiginde, sistemi kimin igletecegi, destekleyecegi
ve nasil yapacag bilinmelidir.

Eti glimiis A.S. prosesinde yapilan uygulamada PLC ve DCS arasindaki teknik
ozelliklerin yani sira hesaba asagidaki hususlar da katilmistir.
e On g¢alisma ve planlamalar sonucunda fabrika kontrol sistemini en kisa
siirede durdurup devreye alma
Kullanilan ekipmanlar igin ileriye doniik yedek parga ve servis
Sistemin agik bir sistem olmasi, ileriye doniik ilavelerde ek maliyetler
getirmemesi (haberlesme, pano, ilave CPU, vb.)
e  Sistemin maliyeti

Yapilan yogun c¢alismalar sonucunda DCS yerine PLC-SCADA kombinasyonu
kurularak proje ve planlama asamasindaki ¢alismalar basarili olmus ve bu sayede
fabrikanin bakim donemi durusunun disina ¢ikilmadan, sistemin 2 hafta gibi kisa bir
stirede devreye alinmasi saglanmistir. 1500 civarinda 1/0 ve 50’nin iizeri PID
bloguna sahip bir kontrol sisteminde, sistemi durdurmadan o6nce yapilacak
programlama ve planlamanm kurulum stiresinden ¢ok daha uzun siireceginin de
hesaba katilmasi gerekmistir[13]. Sistemin tamamen durdurulmasindan o6nce, eski
sistemle ilgili tim kontrol verilerinin tespit edilmesi ve yeni sistem yazilimina ve
donanimina her birinin adapte edilmesi, devreye alinma siiresinin en kisa zamana
indirilmesi ve dogru bir sekilde yapilmasini saglayacaktir.

Yapilan ¢aligmalardan sonra; EGAS isletmesinde 160 analog giris/¢ikis, 532 dijital
giris/cikisa sahip ve 50 civari kapali dongii islevini (cloosed loop) yerine getirebilen
bir DCS ve HMI’s1 yerine PLC-SCADA kombinasyonu kullanilmasiin daha iyi
sonug verdigi gortilmiistiir. Bu tip bir kontrol sisteminin maliyeti geleneksel bir DCS
kurulumu maliyetinin yaklasik 1/2’ne tekabul etmistir. Buna ilaveten PLC-SCADA
ile genislemeye ve giincellemeye yonelik bir esneklikte kazantimistir.
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THE CONVERSION PROCESS OF DCS TO PLC-SCADA
SYSTEM IN A MEDIUM SIZE PLANT

Nihat ADA" & Yilmaz ASLAN"" & Serdar TUNABOYLU "

Abstarct. The process conducted at Eti Giimiis has complex process control system
and it is working under automation with many instruments. The observation of
analog and digital input/output assigned in all units of the Eti Giimiis plant and their
PID control were managed by Distributed Control System (DCS). It was required to
update and/or design new system in order to support new units that will be added in
the future and solve the problems accruing in the software hardware of the DCS. In
addition, proposed control system to Eti Guimiis should not be expensive and it
should be compatible with other systems.

Programmable Logic Controller (PLC) and Supervisory Control and Data Acquisition
(SCADA) were preferred and used instead of DCS in the system. Ethernet and
Modbus + protocol were used to communicate using all variety of the advanced
technology to obtain user-friendly system.

In this paper, PLC and SCADA were compared with DCS. The design criteria of
control system setup, application of the methods and alternative solution were
explained in detail.

Key words : Distributed Control System (DCS), Programmable Logic Control (PLC),
Process Conurol
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