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ZAMAN ORANSAL KONTROLDA

Xp ve X¢'nin AYARLANMASI :

Zaman oransal kontrol cihazlarinda X, = Oransal band
X¢ = Agma-Kapama periyodudur. Bu parametrelerin iyi
ayarlanmasi sonucu osilasyon minimuma inecek ve istenilen
set degerinde dar bir bandda calisilacaktir.

a) Oransal Band ayari (X,) = Oransal band sisteminin ayar
noktasi etrafinda oransal olarak kontrol edildigi banddir.
Ornegin 400°C skalali bir cihazda % 10 band su anlama gelir.
Ayarlanan nokta etrafinda + 20°C'lik

_‘I‘gg x 10=40°C ) bir bandi tanimlar. Bu durum da cihaz
bu band iginde ayarlanan nokta ile sistemin bulundugu nokta
arasindaki hata ile orantili olarak, hata (-) ise zamanin ¢ogunda
acik, azinda kapali, hata (+) ise zamaninin azinda agik, cogunda
kapali durumuna gegecek ve hata sifir oldugunda ise zamanin
%50'sinde acik, %50'sinde kapali olacak sekilde hata ile agik-
kapali zamanlarini dogru orantili olarak ayarlar.

Osilasyonu minimuma indirmek ve diizgiin bir kontrol elde
edilmek istenirse oransal band oldukga biiyiik segilmelidir.
Ancak her sistem belli bir noktada calismasi igin dizayn edilir
ve bu noktada sisteme %50 gli¢ verildiginde sistem sabit kalir,
fakat bu nokta disinda %50 giicte sistem ayarlanan noktanin
ya altinda veya Ustiinde bir noktaya oturacak ve belli bir hata
olacaktir. Bu hata oransal band daraltilarak giderilebilir veya
minimuma indirilebilir. Oransal bandin sifir olmasi bildigimiz
acik-kapali kontrola karsi gelecektir ki bu da sistemin
osilasyonda olmasi demek oldugundan eger oransal kontrol
segiliyorsa arzu edilen bir durum degildir.

Bu durumda oransal bandin segiminde 6zet olarak soyle
davranilabilir. Eger sistem dizayn edildigi noktada ¢alisiyorsa bu
band maksimum secilmelidir ve bu noktadan uzaklasildik¢a
oransal band da sifir olmamak kaydiyla orantili olarak
daraltilmalidir.

Diger bir husus ise oransal band genis segildiginde sistem daha
yavas oturacaktir, eger bu bir dezavantaj sayiliyorsa bandi
daraltmak distnulebilir, bu durumda sistem oldukga hizh
oturacak fakat ilk basta bir osilasyon, overshoot olacaktir.
Oransal bandin ayarlanmasi ile ilgili olarak bir 6nceki bélimde
anlatilan bilgilerden de istifade edilebilir.

b) Agcma-Kapama periyodunun ayari (X;)=Zaman oransal bu tip
kontrol formunda agik-kapali orani belli bir zaman diliminde

degistirilir, iste bu zaman dilimi de X, zaman ayari ile yapilir.
Kontrolde istenilen amaca ulagmak igin bu ayar séyle yapilabilir;

Zaman oransal kontroliin agma kapama periyodunu minimumda
tutmak en iyi kontrolu saglayacaktir, bdylece sistemin gidisi yani
hatadaki degisme ¢ok kisa zaman araliklarinda gézlenip buna
gore yeni bir agik-kapali oran segilecektir. Agma-kapama
periyodunun minimum olmasi cihaz rélesinin dolayisi ile buna

bagl kontaktériin ¢ok fazla agip-kapamasi demektir. Soyle ki
X=20sn segildiginde role 10 sn’de bir agip kapayacaktir. Bu
durum réle veya kontaktorlii sistemlerde sistemin dmrind
lasaltugindan istenilen bir durum degildir. Bu durumda X,

zamani sistem i¢in miimkiin olan en yiiksek degerde segilebilir.

Bu da ¢ok kolay olarak sdyle ayarlanabilir.

Sistemin isinma ve soguma egrilerinden 1°C'lik bir artigin ne
kadar zamanda (t}) oldugu ve 1°C'lik sogumanin ne kadar

zamanda (tp) oldugu okunabilir veya gozlenebilir ve bunlardan

kiigiik olani X,'nin maksimum degeri olarak saptanir.

Ornek = t]<ty ise X<t saptanabilir. Eger X zamani bu
maksimumdan daha biiyiik segilirse sistemde osilasyonlar olacak

veya cok biiyiik secildiginde ise kontrol tamamen kaybolacaktir.

Cok sik olarak plastik, lastik sanayinde kullanilan bu tiir

cihazlarda kabaca XP= %5 ve X = 25sn seilebilir.

B YUZER KONTROL
CIHAZLARDA X, ve X¢'nin
AYARLANMASI

Bu seri cihazlar 6zellikle servomotor ile kontrol edilen
sistemler icin tasarimlanmis, arada siriict gerektirmeden
servomotor dogrudan baglanabilen cihazlardir. Bu seri
cihazlarda kontrol noktalari diger sayisal kontrol
cihazlarimizda oldugu gibi LED géstergede kolay ve hassas
olarak ayarlanir. Kontrol noktalari tim skala boyunca
ayarlanabilir. Bu &zellik cihazlarda kontrol noktalarinin ALT
ve UST olarak belirlenmis olmasina ragmen kullanicinin
uygulamasina uygun sekilde kullanimini saglar.

Mikroslemci donanimli olan bu cihazlarda Xp ve Xt, cihaz 6n
yliziinden programlanabilir.

X, ve X, en kiiglik degere getirilir. Bu durumda cihaz on-off
(agik-kapali) kontrol formunda calisir. Sicaklik degeri
gostergeden izlenir. Minimum ve maksimum sicaklik degerleri
arasindaki fark sicaklik, calisilabilecek X oransal band kabul
edilebilir. En fazla sapma degeri icin gecen siire X, olarak
kabul edilir ve set degerleri buna gére ayarlanir. Reaksiyon
egrisi incelenir, gerekli diizeltmeler yapilir. Cihaz galismaya
basladiktan sonra eger sicaklik istenilen degerin altinda ise,
acma bobini araliklarla enerjilenecektir. Eger sicaklik istenilen
degerin Ustiinde ise kapama bobini araliklarla enerjilenecektir.






