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Ozet - Bu ¢ahgma ile , iiretimin yapilmakta oldugu bir
kuruyemis fabrikasindaki ¢ekirdek iiretim
otomasyonunun PLC ile nasil gerceklestirildigi
anlatilmaktadir. Piyasada mevcut isleyen bir sistemi
otomasyona gecirmek icin gerekli olan islemler ,
hesaplamalar ve ¢bziim yontemleri bu arastirmanin
konusu olacaktir. Sistemin programmn yazilmasi
S7-200 serisi CPU 212 kullamilarak tasarlanmstir.

Anahtar Kelimeler - PLC, CPU 212, Otomasyon

Abstract — This study interestsd in the preduction of
seed with PLC automation in a dried froit factory. I
told about processes , calculations and solutions of the
transfenig classical way of this work (seed production)
to the PLC automation. I used Simatic S7-200 CPU
212 model in this project.
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Giiniimiiz teknolojisinde artik PLC tabanh otomasyon
sistemleri endiistride genig bir uygulama alam bulmaya
baglamistir. PLC ile yapilan otomasyon sistemlerinde
daha verimli , hizh ve kontrol edilebilen sistemler ortaya
¢ikmaktadir.  Uretim agamalannda insan faktriinden
kaynaklanan hatalar en aza indirilmektedir. Ayrica PLC
ile yapilan sistemlerin esnek olmasi  daha sonraki
yapilacak  degigikliklere de kolayhk saglamaktadir.
Bunun ig¢indir ki PLC ler endiistriyel otomasyon
sistemlerinde olduk¢a ¢ok kullanim alanlari bulmaktadir.
Otomasyondan amag yapilan iglemleri belli bir sira
dahilinde gerceklestirecek olan makinalarm veya
ekipmanlarin sirali bir gekilde ve bir birini takip eden
ardigik iglemler, kullamlan PLC cihaz1 ile kontrol
edilerek bir seri liretim gergeklestirmektir.

Bu giiniin rekabet diinyasinda, bir isletmenin saglam
temellere oturabilmesi igin, verimli, mali agidan etkin
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ve esnek olmas: gerekir. Bu durum Endiistriyel Kontrol
Sistemlerine olan talebin artmasiyla olmustur. Ciinkii
otomatik kontrol sistemleri hiz, giivenlik, kullanim
esnekligi, iiriin kalitesi ve personel sayisi bakimindan
isletmelere gesitli avantajlar sunmaktadir. Giiniimiizde bu

avantajlan  saglayan en etkin sistem PLC
(Programlanabilir Lojik Denetleyiciler) veya PC
(Programlanabilir  Denetleyiciler) tabanli  kontrol

sistemleridir.[1] Endiistride PLC kullammma olan
talepler hizla artmaktadir. Isletmeler roleli kumanda
sistemlerini terk ederek  otomasyona gegmektedir.
Isletmelerin  bu ihtiyaglarma cevap verebilmek igin
kontrol sistemleri konusu 6nem kazanmaktadir. Endiistri
sektoriide bu konunun énemini kavramaya baglamistir.

IL.PLC’ NIN AVANTAJLARI

PLC’nin ern biiyiik avantaji, diigiik voltajlarda, bakim
maliyetlerinin klasik kumandah kontrol sistemlerine gére
cldukea ucuz olmasi, buna ilave olarak bir gok avantajlar
saglamaktadir. Diger avantajlarin siralayacak olursak :

II.1. Basitlik

PLC’ nin modiiller yapis1 her tiirlii 6zel uygulamalara ve
sistemleri degistirebilme, hatalar1 diizeltme ve sistem
degisikliklerin tamamina cevap vermelidir.

11.2.1i5 Ozellikleri

PLC’nin modiiler yapis1 her tiirlii 6zel uygulamalara ve
sistemlerin  uzantilarma cevap verecek bigimde
¢aligmahdir.

I1.3.Uygunluk

Elektro mekanik sistem kontrolleri ve bunlarm devre
baglantilart g6z niine alimirsa PLC’nin yaptif1 ise gore
kapladigi alan ve donamm oldukga farkl olgiide
oldugundan yerden tasarruf edilir.
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yapacak bicimde birgok degisik baglantilari yerine
getirebilecek ilaveler yapabilirler.

IL5. Gergeklik

PLC’ lerin elektromekaniki kistmlari olmadifi igin
kirilacak bozulacak pargalan yoktur. PLQ’ ler sonra
kullamImak iizere komple olarak depolanabilirler.[2]
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1.1 Makinalarmn Yerlestirilmesi

Cekirdek iiretiminde kullamlan makinalarn mekanik
olarak tasarimlan yapilmis durumdadir, Ve Klasik
kumanda yontemleri ile galighrilmaktadir. By calismada
mevcut bir sistemi otomasyona gegirilecegi igin yeni bir
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motoru , mazot agma valfi ve kasnak motoru galismaya
baglamigtir. Firin yavas yavag 1sinmaya baglamistir. 85 sn
sonra finn istenilen sicaklik degerine geldigi igin iiriin
alma valfi devreye girecek ve iirin firma alnms
olacaktir. Uriin finrnda 20 dk. Kaldiktan sonra disan
almacaktir. Daha sonra sistem otomatik olarak kendisini
durduracaktir.

SCi LS 0 o S.Uysal 5.Cilt, 2.Say1 (Eyliil 2001) Bir Kuruyemis Fabrikasmd§ Cekirdem Uretiminin
7 200 Ile Otomasyonu
kil.1’de gosterildigi gibi bu S S.Uysal
.4. Degiskenlik Je e, ey : lretim . :
I I1.4. Degiskenli gerlieklesnn]!eblllmCSI 1(;1kn', Elemlg makinasi, Kavyrm, IV. PROGRAMIN CALISMASI IV.1. Uriin Ozelligine Gére sicaklik kontrolii
:‘ > £03 BT inasi, Tuzlama makinasi, Kurutma maki
PLC’ nin mekanikli pargalan olmayip genel amagh makinasi ; nas ve s o i :
. e gram Paketleme makinas1 kullamlmaktadir. By : Sekil-3’de  goriildiigii gibi kavurma  makinasim Aktarma sistemi ceki 28 ne duss
bontrol ;citezlarder. PGS in (Eemag Sk A2 2000 il-2°d ilen islem sirasina g6 Co makm?lar aligtirdigimizda firn elemanlan olan briilér motoru . f; s S ceerfiek iretirmde lzlepen siralarin
Sekil-2’de verilen i gore yerlegtirilmektedir. ¥ p 101 islem swasmi plc ile kontrol etmektir. Yukarda

bahsedildigi gibi bu sistem iki cesit éiriinii ayn1 yontemle
1ma_lat1n1 gergeklestirmektedir. Ay ¢ekirdegi ile kabak
gekirdegi aym islem siralarindan gegmekte sadece
triiniin gesidine gére firm sicaklig1 125 °C veya 150 °C
olmas1 istenmektedir. Bunu bir segici anahtar vasitasi ile
gergeklestirebiliriz. Sekil -3. de Network 1 de “ konum
anahtar1  olarak gosterilen 10.1 anahtan firn sicakligim

ﬁ

makine tasarim yerine bu makinalara ek donanimiar 125 °C veya 150 °C olarak belirlemekte kullamilmaktadir ‘

ilave ederek tasarimi gergeklestirilecektir, By yeni
ilaveler , makinalarin iiriin alma kisimlarinda istenildig
zaman {irinii makinaya bogaltmas: igin agma-kapama @
valfleri , 151 derecesini sabit tutmak igin termostatlar

paketleme isleminde iriin gegislerini kontrol etmek ig;i]; |
algilayicilar vb. ek donanim aygitlandir.(Sekil-2) \ 4 |
Olgek Kab ‘
I1L.2. Firin Sicakhik Degerinin Kontrolii |

Sekil-1’de gekirdek iretiminin  PLC kullamlarak
gergeklestirilmesinin evreleri gosterilmektedir.

Neden PLC ? : Daha &nce ki klasik kumanda devresi ile
kontrol edilen gekirdek iiretiminde bazi aksakliklar ve
kayiplar s6z konusudur. Omegin klasik kumanda devresi
ile yapilan kontrolde iglemler bir kullanici tarafindan
gergeklestirilmektedir. Buda igin yavaslamasina neden
olmaktadir. ilk olarak Eleme makinasina iiriin alinmakta ,
elenen iiriin guvallar vasitasi ile kavurma makinasina
oradan da kurutma makinasma gonderilmektedir Burada
iiriin tagima iglemleri tasiyici bantlar yardimi ile
gergeklestirildiginde  zaman kaybr en aza indirilmis
olacaktir. Buda birim zamandaki {iretim miktarim
kavurma makinasinda

Sistemin gahigmasmmda iki iirlin aym yontemi izleyerek %
iiretilmektedir. Bunlar Ay ¢ekirdegi ve Kabak cekirdegi
dir. Ay gekirdegi 125 ° C de Kabak gekirdegi 150 ° C de
kavrulmaktadir. Uriin kavurma makinasina firmn sicakhig
belirlenen sicakhk degerinin % 70 ine geldiginde
almmast istenmektedir. Buna gore Ay ¢ekirdegi firn

Paketleme

Bu durumu ayarlamak i¢in firinin normal sartlar altinda 0
dan 125 veya 0 dan 150° C ye ulagacaklar1 zamam ‘
belirlememiz gerekir, Firin sicakhifim firina mazot ileten ?

bir kontrol valfi ile ayarlanmakta ve mazotun miktarina l
gore 1.Konumda 125° C , 2.Kenumda 150° C ik 1s1
degerleri elde edilmektedir. Asagida  firnin 1smma ‘ 4
durumunu gosteren grafikler verilmistir. (Sekil 4.a ve [TIJZ+SUKans:m| |
Sekil 4.b) ?

kontrol sistemine ihtiyag vardir. Bdylece iiretim
esnasinda olusacak kayiplar azaltilmug olacaktir.[3]

artiracaktir,. Ayrica  iiriiniin S Y

istenilen siireden az veya fazla kalmasi durumlarinda sicakhign 85 ° C ye gelince , Kabak g¢ekirdegi 105 ° C ye | Ty b 1 /_—-—-l~~

bayat veya yanmug bir iiriinle kargilagabilir. Bunu geldiginde firma diismesi istenmektedir . Kavurma w_'“’"—_’ i 60 gr.bk 25 sdet trtin
onlemek ve iiriin zayiatimi en aza indirmek igin bir [ MAK'INAi/ MAE INmst 30 gr.lik 50 adet iiriin

tuzlu

IL.CEKIRDEK URETIMINDE ASAMALAR

Karigtirma Kab1

Mevcut bir sistemi PLC ile otomasyona gegirmeden
6nce hangi makinalar hangi sira ile yerlestirilecek buna
karar verilmelidir. Bunun iginde iiretimin agamalarim
bilmemiz gerekir.

kil-1.Cekirdek Uretiminde islem S
Verilen bu grafiklere bakildiginda Ay ¢ekirdegi igin Jelal-1.Cekirdek Uretinsnde ifei Sum

Mazot ayar Valfi 1. Konumunda iken finn ¢alistinldiktan
85 sn sonra firiin firma ahnacak, 20 dk. Kavrulduktan

Cekirdek tiretiminde agagidaki safhalar bulunmaktadir,

Bu islem sirasinda 3.islem segime baghdir. Eger tuzsuz
bir iretim gergeklestirilecekse bu iglem atlanarak bir

sonraki

islem gergeklestirilmektedir. Bu iglemlerin

sirasint agagidaki Sekil 1. de gosterilmigtir.
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Bu iglemi gergeklegtirmek igin gerekli kumanda devresini
ple ile gergeklestirmek istersek Sekil-3 deki tasarmm
yapabiliriz,

gegtikten sonra iiriin alma valfini devreye ahyor 10 sn
sonra da iiriin alma valfini devreden gikarmaktadir. Uriin
finn igerisinde 20 dk. Kaldiktan sonra zamanlayici
firmin alt kisminda bulunan iiriin bogaltma valfini 10 sn
lik siire ile agarak iiriinii bogaltacak ve bu siire sonunda
da  finnin komple enerjisi keserek firmi devre digi
birakacaktir.
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1. Cekirdegin Elenmesi . sonra iiriin finndan gikarilacaktir. Kabak c¢ekirdegi igin :

2. Cekirdegin kavrulmasi . de mazot ayar valfi 2. Konumda iken yine 85 sn sonra S7-200 PLC sinde T37 nin ¢arpami 100 ms. dir. 1sn=1000 IV.2. Uriin Ozelligine Gore islem Sirasimin Kontrolii

3. Tuzlama lirlin firma ahnacak, 20 dk sonra iiriin firndan digan ms dir. Buna goére sistem galigtiktan 85 sn sonra yani

4. Kurutma ¢ikarilacaktir, 85x1000= 85000 ms ¢arpam 100 ise 850 olarak Uretimde daha éncede belirttigimiz gibi iiriin tuzlu veya

5. Paketleme belirlenmelidir. Network 2 de Zamanlayic1 85 sn siire tuzsuz olarak mm iiretilecek. Eger Tuzlu bir iiretim

gergeklestirilecekse islem sirasi: Eleme-kavurma-
tuzlama-kurutma-paketleme seklinde, Eger Tuzsuz bir
tiretim gergeklestirilecekse iglem sirasi: Eleme-Kavurma-
Kurutma-Paketleme seklinde olacakti. Bu iglemi
gergeklestirmek igin tuzlu veya tuzsuz iiretim icin bir
segme anahtar1 kullanmamiz gerekir. Bununla Iigili 6rek
devre Sekil-5’de verilmigtir.
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b . Qeldl.5'de saglanmaktadir. Manyetik bir réle vasitasi ile a S.Uysal
i ini Gerceklestirilmesi:Sekil-5 . &, € agma " :
Tuzlam:i 'I'$1‘135n'umn"rﬁn tuzlfl isesBant -1(Ql2) sa.glanmakt.a ve enerjisi  kesilince tekrar eski haline adet briillor motorundan meydana gelmigtir.  Uriin
gorilldigh gibi Eger U donmektedir. kavrulma esnasinda firm sicakh@ bir termostat

k ve 3 dakika sonra T40 Tuzlama

aktif hale getirdi . S0.2 i¢
i ahgir. Eger

rolesi enerjilenere‘
islemini gergeklesti s ak
Réle set konumuna gegtigi igin bu kisim ¢
Bant-5 (Q1.3 ) cahsir konumda ise S0.2

tarafindan kontrol edilmektedir.
V.3.Eleme Makinesi
adetr? e V.6.Tuzlama Makinesi
Eleme makinesi iist tarafinda {iriin alma haznes;

bulunan , bir adet kasnak motoru , bir adet firiin icindeki Kavurma makinesinden gelen kavrulmus iiriinii tuzlamak

pislikleri digan atan fan motoru ve eleklerden igin kullamImaktadir.
olugmaktadir l
Kurutma Paketlem 'l 1 szEr=- : Y
Kavurma Tuz].ama ! leme Network [Ny Kavurma Makines Finn Isi Kontrol sistemi
l\fal :1'11111:51 —P»  Makinas [—P®| Makinas: Makinast [P Makinas
”start"L : Tf? “konum_anahtan" '*25-“"“-'"'":“"' “mazot_agma_valfi*
I | 1 / I —(
Uriin Girisi e C ) j} b "Fan_motoru" “konum_anahtan' * |
L 1 arn'' “150_derecs_tsrmartan® "bli.il'dr_moloru" | ]
8 O / e () |
—( |
[
"Fan_motoru’™ ‘
K2 K4 o ‘
: Tuzlama Kurutma |
Eleme Kavurma , %3 " "
Makinasi Makinasi Makinasi Makinasi Kasr}ak_motofu |
, [ } { ] =9 |
! I [al iﬂ KS |
i X a7
[ IN TOoN
L—ziv Lo J +129504 PT
E z Y saree
Bant-4 Network 2 NT’W
/ /1 T 1 737 o j 137 i) “iirtin_alma_valfi" ‘
»=] <=1 { ‘
4 £ 4 1 I 1 I \
Bant-1 Bant-2 Bant-5 Bant-3 b s
Ortin Cikag == ‘
Sekil-2.Makinalarin Yerlegtirilmesi Paketleme
Makinesi ‘
\
Network 3 fircNy
rélesi set olmayacag igin iglem otomatik olarak tuzlama etwor oy
isleminden sonraki satira geger. V.4.Uriin Aktarim Bantlar
137 137 “lirlin_bogaltma_valfi"
V. SISTEMDE KULLANILAN ELEMANLARIN Urlin makinalardan ¢iktindan sonra  makinanin glt jl>,_._IIL j'<=l} jf
OZELLIKLERI kisminda bulunan {irlin bogaltma kaplarina diismektedlr. +12850 +12950
Bu Toplama kaplan &zel olarak imal edilmis ve alt
V.1.Sistemde Kullamilan CPU kisminda plastik bir kayisi bir tambur ({izerinde Notiwodk & EF,‘
dondiirecek gekilde imal edilmigtir.
Bu sistemin galigabilmesi igin segilecek CPU-216
kullanilmas: tavsiye edilir. V.5.Kavurma Makinesi \—-(END)

V.2.A¢ma Kapama Valfleri

Sistemde kullanilan agma-kapama valfleri normal halde
kapali konumda olup bu durum bir yay vasitasiyla
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Kavurma makinesi, ist kisminda (iriin alma kab1 ve iriin
alma valfinden, alt kisminda {iriin bogaltma valfi ve tiriin
toplama kabindan,igerisinde bir doner firm ve ﬁnql
hareket ettiren kasnak motoru, havalandirma fam, bir

Sekil-3.Kavurma makinasinin firin sicaklik kontrolii
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Network 1 E;i-:i Tuzlu yada Tuzsuz {URETIM igin Segim Kontrolu
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10.0 Start “Tualu-Tuzsy ;
il i R
1 poun_Fegimi” T40 “Bant2-TUZSUZ"
“gant1-TUZLU' Tush-TuzgurFegini
o
B ant2-TUZSUZ"

Network 2 E;i‘;ﬁ Tuzlu Uretim Segil [se Tuziama Makinesini Galisti

10.0 “Bant1-TUZLU" 50.2

|/ — —(s)

1
Network 3 E?o_\ UJriin Tuzlama |gleminin Kontrolu

100 T40 $0.2 ™ 014
e e ()

Q1.4 502
e J\f)
141
IN  TON
+18004 PT
Q15
) N5
™" 41 Q16
. e tp——iesi —C )
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+30 +50

Sekil-5.Tuzlama makinasinin kontrol devresi
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fcerisine {iriin diistiigli zaman ayri bir kapta karigtinimig
olan tuz+su kargimm iirlin igerisine bogaltmakta ve bir
siire karigtirma motoru ile tiriini harmanlamaktadir.

6
125°5C Pt e e

87.55C

85 sn 180 sn

Sekil 4.a. Mazot ayar valfi Konumunda

V.7. Kurutma Makinasi

Kavurma makinesinden veya tuzlama makinesinden
gelen iiriinii paketleme makinesine géndermeden iiriin
icerisindeki nemi almak ve sogutmak igin kullanilan
makinadir. icerisinde bir adet vantilatér motoru ve fan
motorundan olugmaktadir.

V.8. Paketleme Makinesi

Uretimi yapilmug iriinii - satiga hazir hale getirmek igin
istenilen &lgiilerde paketleyen bir sisteme sahiptir.
Piyasada degisik markalarda cesitleri mevcuttur. Bu
sistemde  Mamak  marka  paketleme makinesi
kullamlmugtir.[4]

VI. SONUC

Bu caligma mevcut kurulu bir sistemi PLC ile
otomasyonunu igermektedir. Makinalar1 belli bir sira
dahilinde yerlestirip aralarmdaki iriin aktarimi bantlarla
gergeklestirilmigtir. ~ Ayrica kontrol  valfleri  ve
algilayicilar eklenmistir.

Boylece klasik kumanda devresi ile gergeklestirilen
devre otomatik olarak PLC ile gergeklestirme sonucunda
islem hiz1 artmg , islemler kolaylagmus , i giicli azalmg
bunlara bagl olarak kalite yiikselmistir.[5]

Bu tiir tasarimda fabrikadaki mevcut makinalar
kullamlmg ek bir makine yapimina gidilmemistir. Fakat

bunun yamnda istenildigi taktirde biitiin bu ayn ayn
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malfinalann yaptiklan isleri bir makinanin yapacag
sekilde tasarlayarak entegre makine imalati da
yapilabilir.

150°C it

i
________ i
105°C oo :
[} ]
] 1
[} 1
i 1
1 1
1 1
L} 1
I 1
[} i
1 [}
[} 1
1 }
1 L}
[} 1
1 [}
] 1

sn t ! » sn

85 sn 180 sn
Sekil 4.b. Mazot ayar valfi 2.Konumunda
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