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PID PARAMETRELERININ

AYARLANMASI

Oransal kontrol cihazlari iginde en gelismis olani PID denetim
parametrelerine sahip olanidir. Elimko tretimleri icinde yeralan
gerek konvansiyonel cihazlar ve gerekse mikroislemci donanimli
PID cihazlarinin ayarlanmasinda asagidaki yontem kullanilabilir.

Esas amaci ayar degeri (SET POINT) ile ol¢li degeri
(MEASUREMENT) arasindaki hatayi sifira indirmek ve bu sayede
istenilen degere (CONTROLLED VARIABLE) ulasmak olan bu
tir kontrol cihazlari, P, I, D parametrelerinin uygun bir sekilde
ayarlamalari sayesinde kontrol edilen degiskenin ayar degerine;

a) Minimum zamanda
b) Minimum Ust ve alt tepe degerleri (overshoot ve
undershoot)’ndan gegerek ulasmasini saglarlar.

Burada kisaca P, | ve D olarak adlandirilan parametreler ingilizce
karsiliklari olan (P)roportional, (l)ntegral ve (D)erivative
kelimelerinin bas harfleri olup, sirasi ile

Oransal-integral ve Tirevsel anlamina gelmektedir.

P diger adiyla oransal band parametresi kontrol cihazinin iginde
yeralan denetim mekanizmasinin KAZANC miktari ile ters orantisi
olan degeridir. %PB=1/Kx100 esitligi ile izah edildigi lizere oransal
bandi %20’ye ayarlanmis olan bir kontrol cihazinin K (kazancr)
5’tir. Oransal bandin ¢ok aza ayarlandigi cihazlarda kazang gok
blyik olacagindan, bu cihazin kontrol ettigi prosesler dengesiz
olacak hatta, miktari arti ve eksi yonde gittikge artan miktarda
osilasyona girecektir.

integral ve Tirevsel parametrelerin séz konusu olmadigi ve
sadece P tip kontrol cihazlari ile yapilan denetimlerde de dengeye
ulasmak mimkindir. Ancak sadece P'nin aktif oldugu bu tir
kontrol sistemlerinde az da olsa set degeri ile kontrol edilen deger
(6lgim degeri) arasinda sifirdan farkli + veya - degerde ve SIFIRA
indirilemeyen bir deger s6z konusu olup, bu degere otomatik
kontrol terminolojisinde OFFSET adi verilmektedir.

N Giciien degisken

—
t(Zaman) ~
Sekil 1: Reaksiyon egrisi
Sadece P ile kontrol edilen boyle bir sisteme I'nin (integral etkinin)

ilavesi off-set’i ortadan kaldirmaya yoneliktir. Diger bir degisle P+l
tlirlindeki bir kontrol cihazi ile denetlenen bir proseste normal sartlar

302

alunda OTURMA sonuglandiktan sonra OFFSET olusmasi séz
konusu degildir.

Bununla beraber integral zamanin () gok kisa olmasi, prosessin
osilasyona girmesine neden olabilecektir. P+l denetim
mekanizmasina D (Tiirevsel) etkinin ilavesi ise SET DEGERINE
ulasmak icin gecen zamani kisaltmaya yaramaktadir.

H OPTIMUM PERFORMANS iCiN
P, I, D PARAMETRELERININ
AYARLANMASI

Bu konuda detaya girmeden 6nce 6nemli bir noktaya temas etmek
yerinde olacaktir. Biraz sonra asagida verilen ayar yontemleri her
tirll proses igin ayni olmakla birlikte gereken oturma zamani,
gerek reaksiyon zamani ve gerekse de Ust ve alt salinmlarin
optimum degerleri dogal olarak prosesten prosese degisiklik
gostereceginden her proses igin ortaya gikacak olan P, I, D
degerleri de dogal olarak birbirinden farkli olacaktir.

Diger bir deyisle herhangi bir SICAKLIK PROSESI icin ayarlanmig
bulunan P, |, D parametreleri bir BASINC PROSESI igin uygun
olmayabilir. Ancak daha Once ayarlanarak optimum degerleri
tespit edilmis bulunan PID parametreleri birbirine benzeyen
proseslerde ufak-tefek degisikliklerle kullanilabilir.

PID parametreleri ilk kez devreye alma esnasinda optimum
kontrol icin ayarlanmalari gerekli olan degerler olup, cihazin bu
degerlere ayarlanmasini takiben bir daha gerekmedikge (isletme
mihendisleri daha farkli bir uygulama igin fikir degistirmedikge)
degistiriimeleri s6z konusu degildir.

Bu sekilde hesaplanip ayarlanmis bulunan parametreler ilk
devreye alma islemini takiben OLGUM DEGERI SET DEGERINI
YAKALAMISKEN etkilerini;

i) ya set degerinin ihtiyaca gore eksi veya arti yonde degistiriimesi
ii) ya da kontrol edilen parametrede prosesten kaynaklanan ani
etkilerin varolmasi sirasinda gosterilecektir.

Asagida agiklanan ayar yontemi oldukga basit ve en pratik olanidir.
Yontemin tatbiki sirasinda ayari yapan kisinin proses hakkindaki
bilgi ve yorumlar sliphesiz ayarlamanin daha kisa ve az deneme
yanilmaya yol agarak sonuglanmasinda etken olacaktir.

Ayarlama islemine baglamadan 6nce sisteminizin olasi Ust ve
alt sapmalarda herhangi bir problem cikarip ¢ikarmayacagindan
emin olmalisiniz. Ornegin 0-100 Bar’lik basing kontrol sisteminin
kontroliine yonelik bir sistemde bu ayari yapiyorsaniz denemeler
sirasinda basincin ayar degeriniz olan (6rnek olarak 50 Bar)
miktardan 100 Bar’a veya O Bar’a kadar ylkselip algalmasi eger



sisteminize ZARAR VERECEKSE bu durumda daha 6nce bilinen
(varsa) PID degerleri ile baglamak yerinde olacaktir. ilk olarak P'yi
%100’e, I'yi maksimuma (OFF) ve D'yi minimuma (OFF) getiriniz.
Bu durumda cihaz integral ve tiirevsel etkiden yoksun olarak
sadece oransal cihaz olarak calisacaktir.

Yukaridaki 6rnegimizden yola cikarak SET DEGERINI de arzu
ettigimiz bir degere 50 Bar’a ayarlayiniz. Bu islemleri takiben
cihazi OTOMATIK KONUMDA devreye aliniz. Cihaz calisir
galismaz kontrol cihazi sistemin basincini o anda var olan degerden
(baslangigta sistemin basincinin 0=Sifir oldugunu varsayalim)
itibaren arttirmaya baslayacaktir.

Sistemin devreye alindigi andan AYAR DEGERi‘ne ulasmasina
kadar gegen zamani not ediniz (Bak. Sekil 2.)
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Sekil 2= Tk ve Tr’nin tanimi

Bu zaman, sistemin REAKSIYON ZAMANIDIR. Bu deger ileriki
safhalarda beklenilmesi gereken zaman olarak dikkate alinmalidir.

Eger Sekil 3'teki gibi gittikce azalan bir salinim (osilasyon) izleniyorsa
bu durumda P’yi %20 kadar azaltarak yine salinimi izleyiniz.
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Sekil 3: Azalan salinm reaksiyon egrisi

izleme islemini varsa bir kayit cihazi ile yoksa zamana karsilik
izlediginiz degerleri kagida yazmak sureti ile yapabilirsiniz.
Yukarida belirtilen %20’lik azaltmalara, $ekil 2’deki sabit salinimlara
erisinceye kadar devam ediniz. Sisteminizin Sekil 2'de goriinen
SABIT GENLIKLI OSILASYON'a girdigi deger PROSESINIZIN
KRITIK NOKTASI olup ilk iki iist tepe degeri ile ikinci Gst tepe
degeri arasindaki ZAMANI Tk=(Salinim zamani) olarak not ediniz.
Zaman sn cinsinden hesaplanmaktadir.

Bu tespitle birlikte ayarlamalar igin gerekli doneler elde edilmis
olmaktadir. Sabit Genlikli Osilasyonu yakalamis oldugunuz P
degerini Pk degeri olarak ayrica not ediniz.

Bundan sonra;
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P’yi 1.6 Pk’ya (PID veya PD tip kontrol cihazlarinda)
2.2 Pkya (Pl tip kontrol cihazlarinda)
2.0 Pk’ya  (Sadece P tip kontrol cihazlarinda)

I'yi Tk/2’ye (PID tip kontrol cihazlarinda)
Tk/1.2’ye (Pl tip kontrol cihazlarinda)

D'yi Tk/8’e (PID tip kontrol cihazlarinda)
Tk/12’ye  (PD tip kontrol cihazlarinda)

ayarlariniz.

Bu degerlerin de cihaza set edilmelerini takiben kontrol
cihazinin optimum performansla calismasi mimkin olacaktir.
Eger isteniyorsa bu degerler ince ayar amaci ile bir miktar
reaksiyonlari incelenerek artinilip azaltlabilir. Bu sekilde ayarlanmis
bulunan sisteminiz Seki 4’deki salinm dizisi ile SET DEGERINE
OTURACAKTIR. Bu slreye T¢=Oturma zamani denilmekte
olup, sistemden sisteme yarim saatten 5-6 saate kadar uzun
olabilmektedir.
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Sekil 4: Set degerine oturma zamani

Oturma gergeklestikten sonra gerek set degerinde yapilan bir
degisiklik, gerekse de sistemde olusan ani dengesizlikler sonucu
ortaya ¢ikan bozucu etkenler (DISTURBANCES) nedeni ile
denetim mekanizmasi tekrar devreye girecek, olgl degerini ayar
degerine oturtmak lizere harekete gececektir.

Herhangi bir nedenle sistemin durdurulmasi veya ilk
parametrelerinin tespitinden sonra sistemin isletmeye alinmasi
esnasinda Olgl degerini set degerine minimum zamanda getirmek
icin kullanilan diger bir imkan da KONTROL CIHAZLARININ
KENDI UZERLERINDE BULUNAN VEYA AYRI OLARAK
KULLANILAN OTO/MANUEL ISTASYONDUR.

Bu istasyon OTO’da iken kumanda tamamen otomatik olarak
kontrol cihazinda, MANUEL'de iken ise OPERATORUN
denetimindedir. Manuel konuma alinmis bir kontrol cihazinda olgl
degerini set degerine getirmek igin, operatdr bir taraftan cihaz
gostergesinde Slgii degerini izlerken 6te yandan da nihai kontrol
elemanini (Servomotorlu vana, Pnématik vana, Damper siricl
v.b.) yavas yavas agmak veya kapatmak sureti ile tamamen kendi
kontrolunda sistemi SET degerine oturtabilecektir.

Dogal olarak OTOMATIK KONUMDA cok daha uzun stirebilecek
bu islem MANUEL midahale ile MINIMUM SUREDE yapilmis
olacaktir.

Sistem, istenilen degerde ve CIHAZ MANUEL KUMANDA’da
iken artik yapilacak tek sey sistemi OTO TUSUNA BASARAK
otomatik kumandaya almaktir.

Artik sistemi kontrol eden KONTROL CIHAZI olup, proseste
olusan degisikliklerde SET EDILMIS BULUNAN P, 1, D
parametrelerinin etkisi altinda gerekli reaksiyonu gosterip tekrar
Ol degerini set degerine oturtacaktir.




