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Oz

Orcik, Elazig yoresinde liziimden ya da duttan elde edilen siranin un ve 6zel bir toprakla bulamag haline getirilip
ceviz dizili ipin bu bulamaca istenilen kalinliga gore bir veya daha fazla kez batirilip giineste kurutulmasiyla elde edilen
yoresel bir {iriindiir. Bu ¢aligmada, Tiirkiye'de tiiketiminin yanisira Avrupa iilkelerine de ihrag edilen orcigin fabrika
otomasyon sistemi ile iiretimine yonelik bir benzetimi yapilmistir. Dogal klasik yontemlerle iiretilen orcigin her bir
iretim asamasi ele alinarak Programlanabilir Mantiksal Denetleyici (PLC) otomasyon sistemi ile tasarimi yapilmis ve
SCADA iizerinde benzetimi gerceklestirilmistir. Elektrikli makineler, hizla bilyliyen otomasyon hizimin bir sonucu
olarak sektoriin bir parcasi haline gelmistir. Geleneksel endiistriyel islemler makinelerin manuel ¢alistiriimasiyla olur ve
bu islemler manuel miidahaleye baghdir. Bu siire¢ zaman alic1 ve pahalidir. Endiistrilerdeki yonlendirme gérevlerinin
otomatiklestirilmesi verimliligi arttirir. Minimal insan miidahalesiyle PLC gibi otomasyon araglar1 kullanilarak
tekrarlayan siirecin otomasyonu, gelistirilmis verim, azaltilmig isletme maliyetleri, gelistirilmis iiretim hacimleri, daha
iyi kalite kontrol ve endiistriyel giivenlik saglanir. Tasarlanan sistemle, orcik iiretiminin klasik yontem yerine PLC
tabanli otomasyon sistemine gegisi amaglanmustir.

Anahtar Kelimeler: PLC, SCADA, orcik tUretimi

Automation of an Orcik Production System Using PLC and SCADA

Abstract

Orcik is a local product obtained from grape or berry in Elazig region by making the syrup with flour and
special soil into a slurry and dipping the string of walnuts into this slurry one or more times according to the desired
thickness and drying it in the sun.In this study, a simulation of the production of orcik, which is exported to European
countries as well as its consumption in Turkey, was made with factory automation system. The orcik produced by
natural classical methods has been designed with programmable logical controller (PLC) automation system taking into
consideration each production stage and simulated on SCADA. Electrical machines have become part of the industry as
a result of the rapidly growing pace of automation. Conventional industrial operations happen by manual operation of
machines and these operations depend on manual intervention. This process is time-consuming and expensive.
Automating routing tasks in industries increases productivity. By using PLC automation tools such as automation of
repetitive processes with minimal human intervention, improved efficiency, reduced operating costs, improved
production volumes, include better quality control and industrial safety. With the system designed, the transition of
orcik production to PLC based automation system instead of classical method is aimed.

Keywords: PLC, SCADA, orcik production

GIRIS

Otomasyon siirecinde esneklik ve kolaylik
saglayan PLC sistemin ana parcasidir. PLC yazilimi
ile, kullanicimin basamak mantig1 veya baska bir
programlama dili kullanarak PLC programimin
programlanmast ve islemlerin kolay bir sekilde

kontrol edilmesi saglanir (Ustiindag ve Genger,
2020).

Sistemlerin planlanan sirayla kontrol edilmesini
ve gercek zamanl gozlemlenmesini saglayan siireg
otomasyon olarak adlandirilabilir. Otomasyon,
kontrol sistemlerinin, akilli elektronik cihazlarin,
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yeni iletisim teknolojilerinin is kalitesini artirmak,
sistemin daha iyi izlenmesi ve kontrol edilmesini
saglamak icin kullanilmaktadir (Bayindir ve ark.,
2011).

Literatir  incelendiginde 0zellikle imalat
sektoriinde PLC ve SCADA kullanimina yonelik
birgok caligmaya rastlamak miimkiindiir.

Sohaib ve digerleri endiistriyel siire¢ kontrolii
icin PLC iizerinde model tahmine dayali kontrol
tekniginin gercek zamanli uygulamasini
gerceklestirmislerdir (Sohaib ve ark., 2017).

Zhang ve Sun, WinCC kullanarak gergek
zamanli bir otomasyon gergeklestirmiglerdir.Bir
tanktaki iiretim verilerini ger¢cek zamanli olarak
izleyip, miktar degisim denetimi yaparak, bilgileri
otomatik olarak veritabaninda saklamislardir (Zhang
ve Sun, 2018).

Shivaji ve digerleri istenilen kalitede meyve
suyu veya milkshake yapimina olanak saglayan
otomatik bir makine tasarimi yapmislardir (Shivaji
ve ark., 2018).

Fernandez ve digerleri yiiksek konsantrasyonlu
bir iiriin elde etmek i¢in sekiz bolimli bir siitunda
etanol diizeltmesi i¢in orantili-integral-tirev (PID)
kontrolorii tasarlamislardir. Bir diizeltme stitununun
ilk plakasinmn sicakligini kontrol etmek i¢in en
uygun modeli bulmak tizere farkli matematiksel
modeller arasinda karsilastirmali  bir  analiz
gergeklestirilmistir (Fernandez ve ark., 2018).

Unlii ve digerleri 1s1 pompali nem kontrollii
kapali c¢evrim infrared enerjisi destekli bir
kurutucuyu test etmislerdir (Unlii ve ark., 2018).

Norjali ve digerleri farkli yiikseklikteki siselere
otomatik bir sivi dolumu i¢in PLC kontrolli bir
sistem gelistirmislerdir (Norjali ve ark., 2019)

Kirca ve digerleri lojistik faaliyetler icerisinde
yer alan {riinlerin depolanmasi, iiriiniin miisteriye
sevkiyatinin yapilmasi, gelen friinlerin iiriin ve
beden temelli ayristirilmast gibi operasyonlar
yapilan bir depolama tesisinde, depolama hattinin
hizim1 ve etkinligi arttirmaya yonelik iyilestirme
caligmas1 yapmiglardir (Kirca ve ark., 2019).

Sengilil ve digerleri gorintii isleme ile
nesnelerin renklerine gore ayrilmasi islemi i¢in PLC
kontrollii konveyor bant sistemi prototipini
tasarlamislardir (Sengiil ve ark., 2020).

Orcik, Elaz1g yoresinde iiziimden ya da duttan
elde edilen siranin un ve 6zel bir toprakla bulamag
haline getirilip ceviz dizili ipin bu bulamaca
istenilen kalinliga gore bir veya daha fazla kez
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batirilip giineste kurutulmasiyla elde edilen yoresel
bir irindiir. Geleneksel orcik su  sekilde
yapilmaktadir; toplanan {iziimler teknede ezilerek
suyu ¢ikarildiktan sonra bir giin dinlenmeye birakilir
ve {liziim suyu kazana bosaltilip odun atesinde
kaynatilir. Kaynayan iiziim suyuna pekmez topragi
katilir. Uziim siras1 ile karistirilan un siizgegten
gegirilip kazana ilave edilir. Bu siirecte topaklanma
olmamasi i¢in bulamag siirekli olarak karistirilir.
Cevizler kirilip suda bekletildikten sonra ikiye
ayrilip igne ile iplere dizilir. Ipe dizili cevizler
istenilen kalinligi elde edene kadar bulamaca
batirtlip  ¢ikarildiktan  sonra asilarak  gilineste
kurumaya birakilir. Bu g¢alismada yapimi oldukga
zahmetli olan orcik yapimi igin bir fabrika
otomasyon sistemi tasarlanmis ve Denetleyici
Kontrol ve veri toplama (SCADA) iizerinde
benzetimi gergeklestirilmistir.

SCADA sistemi, liretim ve iletim sistemlerini
denetler, kontrol eder, optimize eder ve yonetir. Bu
sistemlerin ana bileseni, verileri otomatik olarak
toplayan ve dogrudan sensorlere, sayaglara,
kaydedicilere veya siire¢ ekipmanlarmma baglanan
uzak terminal {initeleridir.

Denetim, bir siirece komuta etmek ve
caligmasini  denetlemekten olusur. Bu amaca
ulasmak icin, bir siirecin denetim sistemi, siirecle
baglantili 6nemli veri kaynaklarimi toplamali,
denetlemeli ve kaydetmeli, olasi islev kaybin tespit
etmeli ve uyar1 vermelidir. Denetim sisteminin temel
amaci, sistemi son derece otomatik bir siireci kontrol
etme ve yonetme firsati vermektir. Bu nedenle,
endiistriyel siireglerin denetimi, bir siireci kontrol
etmeyi ve calismasin1 denetlemeyi amacglayan bir
dizi gorevi igerir (Kaur ve ark., 2015).

Bu caligmada, orcik yapimimin PLC-SCADA
tabanli bir otomasyonu sunulmustur. Dogal klasik
yontemlerle iiretilen orcigin her bir iiretim agamasi
ele alinarak PLC otomasyon sistemi ile tasarimi
yapilmis ve gercek bir PLC olmadan PLCSIM
programi kullanilarak SCADA iizerinde benzetimi
gerceklestirilmistir.

Otomasyon Sistemlerinde PLC Kullanimi

PLC'ler c¢ok c¢esitli otomatik sistemler ve
stirecler i¢in kontrol merkezleridir. Ekipman1 kontrol
etmek i¢in anahtarlar1 ve réleleri simiile etmek igin
transistorler ve diger devre elemanlarmi kullanan
coklu girisler ve cikislar igerirler. Standart bilgisayar
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arabirimleri ve oOzel diller ve ag secenekleri ile
arabirimlenen yazilimlarla programlanabilirler.
PLC’ler i¢in mevcut girigler arasinda DC, AC,
analog, termokupl, RTD, frekans veya darbe,
transistor ve kesme girisleri bulunur. PLC'lerin
cikiglari arasinda DC, AC, rdle, analog, frekans veya
darbe, transistor ve triyak bulunur. PLC'ler ig¢in
programlama segenekleri arasinda 6n panel, el tipi
ve bilgisayar bulunur (Archana ve Yadav, 2012).
Temel olarak, PLC'ler dahili bir bellege,
girig/cikig araylizlerine, merkezi islem initesine
(CPU) ve bir programlama cihazina sahip
endiistriyel bir bilgisayara ¢ok benzer. Bir PLC'nin
merkezi islem birimi (CPU), iletisim ve izleme igin
mikroislemci, bellek yongasi ve kontrol mantig
devresinden olusur. CPU programi calistirmak ve
siireci baglatmak icin ¢alisma modunda cihazdan
calisma mantigimin yiiklenmesi igin programlama
modunda  c¢aligtinlabilir.  PLC  programlamayi
kolaylastirmak igin birgok uygulama yapilmistir.
Yazilimin kullanim1 sadece programin tasarimini
tamamlamakla kalmaz, ayn1 zamanda benzetim ve
emiilasyon da yapabilir (Ustiindag ve Genger,2020).

SCADA Sistemi

Genellikle, SCADA sistemleri sanayide insan
kontroliiniin pratik olmadigi karmasik sistemlerin
kontroliinii  otomatiklestirmek icin  kullanilir.
SCADA, tesislerde sistem kritigini kontrol eder ve
izler. Tipik bir SCADA sistemi, kontrolorler,
yazilim, aglar, iletisim ve donanim giris/cikis
sinyalinden olusur. SCADA sistemi ayrica tanimli
ayarlarin denetimi i¢in bir temel kontrol fonksiyonu
saglar. SCADA sistemi genellikle etiket veya nokta
adi1 verilen veri 6gelerini igceren bir etiket veritabani
olarak adlandirilan dagitilmis bir veritabani1 uygular.
Bir nokta, sistem tarafindan izlenen veya kontrol
edilen tek bir giris veya ¢ikis degerini temsil eder.
SCADA sistemi endiistrilerde sistemi kolay bir
sekilde kontrol etme imkani1 saglar (Chauhan ve ark.,
2010).

SCADA sistemleri, tiim endiistri siire¢lerini ve
tesislerini izlemek ve kontrol etmek i¢in endiistride
kullanilan merkezi bilgisayar kontrollii sistemlerdir
(Babunski ve ark., 2018).

SCADA sistemi telemetri ve veri toplama
kombinasyonunu ifade eder. Verilerin uygulama
alanindaki belirli cihazlar tarafindan olgiilmesiyle
baslar ve akilli elektronik cihazlar yoluyla toplanir,
daha sonra gerekli isleme ve kontrol algoritmalarini
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uygulamak i¢in bu verileri bir ana istasyona aktarir.
SCADA  sistemi  dort  bilesenden  olusur:
enstriimantasyon, uzak istasyonlar, iletisim aglar1 ve
ana terminal initesi (MTU) (Sallam ve Malik,
2019).

Orcigin Klasik Yontemle Yapimi

Orcik yapimi i¢in cevizler kirildiktan sonra
yumusamasi i¢in suda bekletilir. Yumusayan
cevizler ikiye ya da dorde boliinerek igne ile ipe
dizilir. Uziimler teknede ezilip suyu ¢ikarilarak
bulamag yapimi i¢in hazir hale getirilir. Uziim suyu
kazana bosaltilip odun atesinde kaynatilir. Kaynayan
{iziim suyuna pekmez topragi katilir. Uziim siras1 ile
karistirilan un siizgecten gegirilip kazana ilave edilir.
Bulama¢ kivamimi alana kadar siirekli olarak
karigtirilir. Hazirlanan bulamaca ipe dizilen cevizler
istenilen kalinl elde edene kadar bulamaca batirilip
cikarildiktan sonra asilarak gilineste kurumaya
birakilir.

Orcik Yapiminmin Otomasyon Siireci

Orcik makinesi otomasyon sistemi ig¢in TIA
PORTAL iizerinde ladder diyagrama PLC
programlama dili kullanilmigtir. Sistemin akis
semasi Sekil 1’de goriilmektedir.

Otomasyon siirecinin c¢alismasi su sekildedir;
Sistemde Start butonuna basildiginda ceviz
konveyorii ¢alisir ve cevizler su dolu siizgegli kaba
bosaltilir. Daha sonra {iziim konveyorii calisarak
iizimler pres makinesine aktarilir ve pres makinesi
calistirilir ve elde edilen iiziim suyu bir hunide
birikir. Huninin selenoid valfi acilarak {iziim
suyunun siloya aktarimi saglanir. Karigtirma
kazanina istenilen miktarlarda {iziim suyu, pekmez
topragt ve un aktarilmasi igin iizim suyu, pekmez
topragi ve un silolarinin selenoid valfleri belirlenen
siireler boyunca acik birakilir. Ocak yakilir ve
bulamacin pisirilme siiresi boyunca karistirma
makinesi ¢alistirilir. Bulamag pistikten sonra batirma
kabma aktarilir. Siizgegli su kabinda siiziilen
cevizler kasnaga dizim islemi yapilacak konveyoriin
deposuna aktarildiktan sonra konveyor calistirilip
kasnak asag1 indirilir. Kasnagin agag1 yukar1 hareketi
icin step motoru calistirihir. Ceviz dizili kasnak
bulamag dolu batirma kabina 3 kez batirilip ¢ikarilir
ve her defasinda kurutma islemi yapilir. Stop
butonuna basildiginda ya da sistemde herhangi bir
ariza olmasi durumunda sistem durur.
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Orcik Yapiminin SCADA benzetimi

Start butonuna basildiginda cevizler konveyor
tizerinden siizgecli kaba bosaltilmaktadir. Cevizler
su kabinda siiziilerek dizim islemine hazir hale
gelmektedir. Bulamag yapimi i¢in gerekli olan iiziim
suyunu elde etmek i¢in iiziimler konveyor iizerinden
pres makinesine bosaltilip pres makinesi
calistirilmaktadir. Pres makinesinden gecirilen
tiztimlerin suyu hunide depolanip daha sonra siloya
aktarilmaktadir. Bulamacin  hazirlanmast  igin
karigtirma kabma {izim suyu, un ve 0zel toprak
bulunan silolarin valfleri belirlenen siireler boyunca
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acilir.  Daha sonra pisirmek icin ocak yakilir.
Pigirme sirasinda bulmagin topaklanmamasi i¢in
pisme siiresince siirekli olarak karigtirilir.

Kasnaga dizilecek cevizlerde dizim sirasinda
kirilma olmamasi igin cevizler su dolu siizgecli kaba
bosaltilmaktadir. Cevizler suda bekletilip yeterince
yumusadiktan sonra siiziilerek dizim islemine hazir
hale gelmektedir. Start butonuna basildiginda

cevizler konveydor lzerinden silizgegli kaba
bosaltilmaktadir. Bu islem Sekil 2’de SCADA
sistemi tizerinde gosterilmistir.
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Ceviz konveydriini

10 sn cahstr

U

Uziim konveydrimil
10 sn gabstr

v

Pres makinesini
10 sn calstr

v

Huni valfini
10 sn acik tut

v

Uziim silosu valfini 20 sn
toprak silosu valfini 5 sn
un silosu valfini 15 sn agik tut

v

Ocag ve milseri
10 sn gahgtr

v

Kangtrma kabi valfini
5 sn acik tut

v

Siizgecl kabm valfini
5 sn acik tut

v

Kasna@ asaf tasryan motoru
3 sn cahstr

v

Siiziilen cevizlerin bulundugu
konveyor ve step motoru
5 sn cahstr

v

Kasnag saga tasiyan motoru
2 sn cahstr

Kasnag bulamag
dolu kaba daldinp
10 sn bekle

3 kez telorarla

Kasnag bulamag dolu kaptan
cikanp kurnutucuyn
10 sn calstr

Sekil 1. Orcik makinesi otomasyon sisteminin akis semasi
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Sekil 2. Cevizlerin su kabina bosaltilmasi islemi SCADA ekrant
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Sekil 3. Uziimlerin konvey®r iizerinden pres makinesine bosaltilimasi islemi SCADA ekram
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Sekil 4. Pres makinesinin ¢aligtirilmasi iglemi SCADA ekrani

Bulamag yapimi igin gerekli olan iiziim suyunu  makinesine bosaltilip pres makinesi
elde etmek i¢in iiziimler konveydr iizerinden pres  calistirilmaktadir (Sekil 3, Sekil 4).

Sekil 5. Uziim suyunun siloya aktariimasi islemi SCADA ekrani

Pres makinesinden gegirilen iiziimlerin suyu
hunide depolanip daha sonra siloya aktarilmaktadir.
Bu islem Sekil 5’te gosterilmistir.
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Sekil 6. Bulamag icin karistirma kabina malzemelerin bosaltilmasi islemi SCADA ekrani

—— =

P

STt e L LT

Sekil 7. Ocagin yanmasi ve karistiricinin ¢alistirilmast islemi SCADA ekrani

Bulamacin hazirlanmasi i¢in karistirma kabina  sonra pisirmek icin ocak yakilir. Pisirme sirasinda
iizim suyu, un ve Ozel toprak bulunan silolarin  bulmagin topaklanmamasi igin pisme siiresince
valfleri belirlenen siireler boyunca agilir. Daha siirekli olarak karistirilir (Sekil 6, Sekil 7).

180



Int. J. Pure Appl. Sci. 7(1):173-184 (2021) IJPAS

jpas@munzur.edu.tr
Review article/Derleme makale ISSN: 2149-0910
DOI: 10.29132/ijpas.813927

—= =
[

Sekil 8. Hazirlanan bulamacin batirma kabina aktarilmasi islemi SCADA ekrani

Hazirlanan bulamacin batirma kabina
aktarilmasi islemi Sekil 8’de gosterilmistir.

= =

T

o

BOORGEOUR0aD OO0

Sekil 9. Siiziilen cevizlerin konveydr deposuna bosaltilmasi islemi SCADA ekrani
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Sekil 10. Cevizlerin kasnaga dizim islemi SCADA ekrani

Daha 6nce yumusamasi i¢in suda bekletilen cevizler asagi indirilir. Kasnagin asagi yukari hareketi igin
siiziilerek dizim islemi yapilacak konveyoriin  step motoru galistirilir (Sekil 9, Sekil 10).
deposuna bosaltilir. Konveyor calistirilip kasnak

= ==

T P

O T DYoL

Sekil 11. Kasnagin bulamaca batirilmasi islemi SCADA ekrani
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Sekil 12. Kasnagin bulamagtan ¢ikarilmasi ve kurutucunun ¢alistirilmasi islemi SCADA ekrani

Kasnaga dizilen cevizler bulamag dolu batirma
kabma 3 kez batirilip ¢ikarilir ve her defasinda
kurutma islemi yapilir (Sekil 11, Sekil 12).

SONUC

Bu ¢alismada, orcik yapimimn PLC-SCADA
tabanli bir otomasyonu sunulmustur. Dogal klasik
yontemlerle iiretilen orcigin her bir iiretim agamast
ele alinarak PLC otomasyon sistemi ile tasarimi
yapilmig ve gercek bir PLC olmadan PLCSIM
programi kullanilarak SCADA iizerinde benzetimi
gerceklestirilmistir. Orcik yapiminin klasik yontemle
yapim asamalar1 ele alinip orcik yapimi otomasyon
sistemi tasarlanarak tiretim siirecinin otomatik hale
getirilmesi amaglanmistir. Tasarlanan sistemde orcik
iretiminde kullanilan cevizlerde dizim sirasinda
kirllma olmamasi icin su dolu siizgecli kaba
bosaltilir. Cevizler suda bekletilip yumusadiktan
sonra siiziilerek dizim islemine hazir hale
gelmektedir. Bulamag yapimi i¢in gerekli olan iiziim
suyunu elde etmek i¢in tiziimler konveyor lizerinden
pres makinesine bosaltilip pres makinesi
caligtirilmaktadir. Pres makinesinden gecirilen
iiztimlerin suyu hunide depolanip daha sonra siloya
aktarilmaktadir. Bulamacin  hazirlanmasi  igin
karigtirma kabima {iziim suyu, un ve 0Ozel toprak
bulunan silolarin valfleri belirlenen siireler boyunca
acilir. Daha sonra pisirmek i¢in ocak yakilir. Pisirme

sirasinda bulamacin topaklanmamasi i¢in pisme
stiresince siirekli olarak karistirilir. Kasnaga dizilen
cevizler hazirlanan bulamaca batirilip bir siire
bekletildikten sonra ¢ikarillir ve kurutma islemi
yapilir. Bu islem 3 kez tekrar edilir ve orcik iiretimi
tamamlanmis olur. SCADA ekraninda sistemin
caligma siireci uzaktan izlenebilir. Tasarimin kod
asamasi tamamlandiktan sonra mekanik kismi ve
montaj islemi de yapilarak endiistride orcik iiretim
makinesi olarak kullanilabilir.

CIKAR CATISMASI BEYANI
Yazar bu makale ile ilgili herhangi bir ¢ikar
catismasi bildirmemektedir.

ARASTIRMA VE YAYIN ETiGi BEYANI
Yazar bu calismanin arastirma ve yayin etigine
uygun oldugunu beyan eder.
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