PID Parametrelerini degistirerek Cikis1 miidahele

Kontrol Cihazlarinda PID parametreleri fabrika ¢ikisinda ,0nceden belirlenmis ve ortala-
ma kosullarda bir prosesin calismasi icin en optimal olarak hesaplanmis degerlere ayarlanir.
Bu PID parametrelerini siz kendiniz degistirerek ¢ikisa miidahele tip-siire ve dozlarini degis-
tirebilirsiniz.

Ornegin standart bir kontrol cihazinda , PT 100 bagh bir proseste ,prosese uygun olan PID
degerlerini ,160 derecelik bir set degeri i¢cin hesaplamamz gerekiyorsa ve bunu Autotuning
secenegiyle degil de kendiniz tayin etmek istiyorsaniz asagida anlatilan yolu takip edebilirsi-
niz. Kontrol cihaz1 PT 100 giris tipine ayarh ise kitap¢igindan da konfirme edebileceginiz gibi
sabit olan skala degeri -199,9 ile +200,0 arasindadir.Ol¢iim arahg: -199.9~200 ise toplamda
~400 liik bir skala var demektir.Bu degeri siz 0~200 olarak degistirirseniz 200 olarak baz ala-
cagimiz bir sakala baz alinir.Pb degeri ¢ikisa miidahele etmesi istenen bant aralhigini belirler.
Pb degeri % olarak bu skalay: baz alir.Ornegin % 0.2 ise 400 x 0.002 = 0.8 degeri bulunur.Bu
+,- olarak 0.4 derece sicakhigl set degerinin altina iistiine eklenmesi ve 6rnegin set degeri 160
ise 1simirken 159,6 dereceye kadar %100 ¢ikisla gelmek ve teorik olarak 159,6 dereceye gelince
160 dereceye kadar bu sicakhig: sabit tutmak iizere en fazla 160.4 derecede de ¢ikisi tam ka-
pamak iizere kontrol eder.

Ozetle Pb degeri yiikselirse bu +- 0.4 liik deger de yiikselecek ve 1630 dan bu deger
cikartildigindan 159.6 degilde daha diisiik bir derecede (1simirken ) % 100 cikis1 kapatmaya
baslar ama set degerinin iistiinde , 160.4 derecenin dahada iistiinde ¢ikisi tam kapatir.Bu 1s1-
nirken ¢ikisi1 daha erken kapatmaya ama daha az miktarda adimlarla yavas yavas kapatmaya
sebebiyet verir. Eger proseste kontrol cikisindaki servomotor ¢cok cabuk acip kapamalar ya-
piyorsa ve acip kapamalar % 100lere yakinsa salinim olmasi olagandir.Coziim PB degerini
yiikseltmektir. Ama Pb degeri ¢ok yiikseltilirse bu sefer servomotorun agma kapama hizi pro-
sesin degisim hizina yetismeyebilir ve proses daha kotii salinimlara ve kontrol disina ¢ikmaya
dogru siiriiklenebilir.Bunun kararini gozlemler yaparak operator karar vermelidir.Ani degis-
ken proseslerde ¢cok fazla yiiksek PB secilmemeli ,yavas degisken proseslerde ise yine ¢cok
diisiikPB ler secilmemeli ve bu degerler I degerlerinin prosese etKkisi ile birlikte
diisiiniilmelidir. I degeri sicaklik egrisinin degisim periodudur.Bu DC 1000 cihazlarin-
da meniide " 1 D " olarak ( UDC tipi cihazlarda " Rate " olarak ) adlandirihir.Kisaca prose-
sin on-off calisma olarak diisiiniilmesi durumunda iki iist veya alt pik noktalar1 arasinda
gecen siire yani prosesin salinim siiresidir.Bu siire saniye cinsinden kullanilir.Kolay anlasilma-
s1 istenirse I siiresi yiikseldikce prosesin biraz yavas oldugu ve kontrol cihazinin prosesteki
okumalarin tam olarak cevap vermesi icin o siire kadar beklemesi gerektigi
diisiiniilebilinir.Bu deger diisiirdiikce proses ¢ok hizh degisebildigi diisiiniilerek kontrol ciha-
zininda aym hizda hareketetmesi sonucunu dogurur. D ise iist degerlerde kirpmalardir.
Ortalama olarak asagida belitildigi gibi I / 6 degerinde ortalama bir deger secilmesi optimum
sonugclar icin yeterlidir. Proseste kontrol edilen deger set degeinin altinda kahyor ve ortalama-
da set degerini yakalayamiyorsa D degeriyle kaydirma yapilabilinir.Cok yiiksek D degerleri (
UDC tipi cihazlarda Rset degerleri ) proseste overshootlara ,kontrol disina ¢ikislara sebebiyet
verebilir. Aslinda pratik olarak bu degerleri en kolay belirleme metodu sdyledir. P degerini
Sifir = 0 yapin set degerini 160 yapip bir kronometre ile prosesi gozlemlemeye baslayin. Kon-
trol cihaz1 160 a gelene kadar cikis verecek 160 1 gecince ¢ikis1 kapatacak ve sicakhik belli bir
degere kadar kendi kendine yiikselecek sonra dogal soguma ile bu bir pik deger sonrasi asa-
giya diismeye baslayacak ve 160 un altina diistiigii anda cikis tekrar % 100 olsa bile bu diisiis
bir alt pik degere kadar inecek ve tekrar 160 a dogru yiikselmeye baslayacaktir.bu P degeri s1-
fir iken bu sekilde yiiksele diise devam edecektir.



Sizin gozlemleyip not alacagimz Alt (156 °C )ve Ust 165 °C Pik degerleri ve buradan ¢ikacak
P degeri , ikinci ve iiciincii pik doniisiimler arasindaki siire T degeridir. (saniye cinsinden )
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1-i1k yiikselme sirasindaki iist pik degeri ve alt pik degeri arasindaki fark P
2-1kinci yiikselmeye izin verip ikinci yiikselmenin pik yapip geri donme anindan itibaren
iiciincii yiikselme geri pik donme noktasina kadar gecen siire T not edilir.

Buradan

Pb=Px100/Skala -200 ~+200 icin skala 400 Pb= (165-156=9) *100 /400 = 2,25

I =T (saniye)

D= T / 6 ortalamalar1 saglanir.Bu hesap standart i1sinma ve soguma ivmesi olan prosesler
icin gecerlidir. Eger proseste T cok yiiksek ¢ikarsa I ve D degerleri yerine sifir girilip hesaptan
cikarilir veya bu degerler icin en uygun degerler deneye yanila bulunabilir.
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