
PID PARAMETRELER‹N‹N
AYARLANMASI

Oransal kontrol cihazlar› içinde en geliflmifl olan› PID denetim
parametrelerine sahip olan›d›r. Elimko üretimleri içinde yeralan
gerek konvansiyonel cihazlar ve gerekse mikroifllemci donan›ml›
PID cihazlar›n›n ayarlanmas›nda afla¤›daki yöntem kullan›labilir.

Esas amac› ayar de¤eri (SET POINT) ile ölçü de¤eri
(MEASUREMENT) aras›ndaki hatay› s›f›ra indirmek ve bu
sayede istenilen de¤ere (CONTROLLED VARIABLE) ulaflmak
olan bu tür kontrol cihazlar›, P, I, D parametrelerinin uygun bir
flekilde ayarlamalar› sayesinde kontrol edilen de¤iflkenin ayar
de¤erine;

a)  Minimum zamanda
b)  Minimum üst ve alt tepe de¤erleri (overshoot ve 
undershoot)'ndan geçerek ulaflmas›n› sa¤larlar.

Burada k›saca P, I ve D olarak adland›r›lan parametreler
‹ngilizce karfl›l›klar› olan (P)roportional, (I)ntegral ve
(D)erivative kelimelerinin bafl harfleri olup, s›ras› ile 
Oransal-‹ntegral ve Türevsel anlam›na gelmektedir.

P di¤er ad›yla oransal band parametresi kontrol cihaz›n›n içinde
yeralan denetim mekanizmas›n›n KAZANÇ miktar› ile ters
orant›s› olan de¤eridir. %PB=1/Kx100 eflitli¤i ile izah edildi¤i
üzere oransal band› %20'ye ayarlanm›fl olan bir kontrol
cihaz›n›n K (kazanc›) 5'tir. Oransal band›n çok aza ayarland›¤›
cihazlarda kazanç çok büyük olaca¤›ndan, bu cihaz›n kontrol
etti¤i prosesler dengesiz olacak hatta, miktar› art› ve eksi yönde
gittikçe artan miktarda osilasyona girecektir.

‹ntegral ve Türevsel parametrelerin söz konusu olmad›¤› ve
sadece P tip kontrol cihazlar› ile yap›lan denetimlerde de
dengeye ulaflmak mümkündür. Ancak sadece P'nin aktif oldu¤u
bu tür kontrol sistemlerinde az da olsa set de¤eri ile kontrol
edilen de¤er (ölçüm de¤eri) aras›nda s›f›rdan farkl› + veya -
de¤erde ve SIFIRA indirilemeyen bir de¤er söz konusu olup, bu
de¤ere otomatik kontrol terminolojisinde OFFSET ad›
verilmektedir.

Sadece P ile kontrol edilen böyle bir sisteme I'n›n (integral etkinin)
ilavesi off-set'i ortadan kald›rmaya yöneliktir. Di¤er bir de¤iflle P+I
türündeki bir kontrol cihaz› ile denetlenen bir proseste normal

flartlar alt›nda OTURMA sonuçland›ktan sonra OFFSET
oluflmas› söz konusu de¤ildir.

Bununla beraber integral zaman›n (I) çok k›sa olmas›, prosessin
osilasyona girmesine neden olabilecektir. P+I denetim
mekanizmas›na D (Türevsel) etkinin ilavesi ise SET DE⁄ER‹NE
ulaflmak için geçen zaman› k›saltmaya yaramaktad›r.

■ OPT‹MUM PERFORMANS ‹Ç‹N 
P, I, D PARAMETRELER‹N‹N
AYARLANMASI

Bu konuda detaya girmeden önce önemli bir noktaya temas
etmek yerinde olacakt›r. Biraz sonra afla¤›da verilen ayar
yöntemleri her türlü proses için ayn› olmakla birlikte gereken
oturma zaman›, gerek reaksiyon zaman› ve gerekse de üst ve
alt sal›n›mlar›n optimum de¤erleri do¤al olarak prosesten
prosese de¤ifliklik gösterece¤inden her proses için ortaya
ç›kacak olan P, I, D de¤erleri de do¤al olarak birbirinden farkl›
olacakt›r.

Di¤er bir deyiflle herhangi bir SICAKLIK PROSES‹ için
ayarlanm›fl bulunan P, I, D parametreleri bir BASINÇ PROSES‹
için uygun olmayabilir. Ancak daha önce ayarlanarak optimum
de¤erleri tespit edilmifl bulunan PID parametreleri birbirine
benzeyen proseslerde ufak-tefek de¤iflikliklerle kullan›labilir.

PID parametreleri ilk kez devreye alma esnas›nda optimum
kontrol için ayarlanmalar› gerekli olan de¤erler olup, cihaz›n bu
de¤erlere ayarlanmas›n› takiben bir daha gerekmedikçe (iflletme
mühendisleri daha farkl› bir uygulama için fikir de¤ifltirmedikçe)
de¤ifltirilmeleri söz konusu de¤ildir.

Bu flekilde hesaplan›p ayarlanm›fl bulunan parametreler ilk
devreye alma ifllemini takiben ÖLÇÜM DE⁄ER‹ SET DE⁄ER‹N‹
YAKALAMIfiKEN etkilerini;
i) ya set de¤erinin ihtiyaca göre eksi veya art› yönde
de¤ifltirilmesi
ii) ya da kontrol edilen parametrede prosesten kaynaklanan ani
etkilerin varolmas› s›ras›nda gösterilecektir.

Afla¤›da aç›klanan ayar yöntemi oldukça basit ve en pratik
olan›d›r. Yöntemin tatbiki s›ras›nda ayar› yapan kiflinin proses
hakk›ndaki bilgi ve yorumlar› flüphesiz ayarlaman›n daha k›sa ve
az deneme yan›lmaya yol açarak sonuçlanmas›nda etken
olacakt›r.

Ayarlama ifllemine bafllamadan önce sisteminizin olas› üst ve 
alt sapmalarda herhangi bir problem ç›kar›p ç›karmayaca¤›ndan
emin olmal›s›n›z. Örne¤in 0-100 Bar'l›k bas›nç kontrol
sisteminin kontrolüne yönelik bir sistemde bu ayar›
yap›yorsan›z denemeler s›ras›nda bas›nc›n ayar de¤eriniz olan

fiekil 1: Reaksiyon e¤risi



(örnek olarak 50 Bar) miktardan 100 Bar'a veya 0 Bar’a kadar
yükselip alçalmas› e¤er sisteminize ZARAR VERECEKSE bu
durumda daha önce bilinen (varsa) PID de¤erleri ile bafllamak
yerinde olacakt›r. ‹lk olarak P'yi %100'e, I'y› maksimuma (OFF)
ve D'yi minimuma (OFF) getiriniz. Bu durumda cihaz integral ve
türevsel etkiden yoksun olarak sadece oransal cihaz olarak
çal›flacakt›r.

Yukar›daki örne¤imizden yola ç›karak SET DE⁄ER‹N‹ de arzu
etti¤imiz bir de¤ere 50 Bar'a ayarlay›n›z. Bu ifllemleri takiben
cihaz› OTOMAT‹K KONUMDA devreye al›n›z. Cihaz çal›fl›r
çal›flmaz kontrol cihaz› sistemin bas›nc›n› o anda var olan
de¤erden (bafllang›çta sistemin bas›nc›n›n 0=S›f›r oldu¤unu
varsayal›m) itibaren artt›rmaya bafllayacakt›r.

Sistemin devreye al›nd›¤› andan AYAR DE⁄ER‹'ne ulaflmas›na
kadar geçen zaman› not ediniz (Bak. fiekil 2.)

Bu zaman, sistemin REAKS‹YON ZAMANIDIR. Bu de¤er ileriki
safhalarda beklenilmesi gereken zaman olarak dikkate
al›nmal›d›r.

E¤er fiekil 3'teki gibi gittikçe azalan bir sal›n›m (osilasyon)
izleniyorsa bu durumda P'yi %20 kadar azaltarak yine sal›n›m›
izleyiniz.

‹zleme ifllemini varsa bir kay›t cihaz› ile yoksa zamana karfl›l›k
izledi¤iniz de¤erleri ka¤›da yazmak sureti ile yapabilirsiniz.
Yukar›da belirtilen %20'lik azaltmalara, fiekil 2'deki sabit
sal›n›mlara eriflinceye kadar devam ediniz. Sisteminizin fiekil
2'de görünen SAB‹T GENL‹KL‹ OS‹LASYON'a girdi¤i de¤er
PROSES‹N‹Z‹N KR‹T‹K NOKTASI olup ilk iki üst tepe de¤eri
ile ikinci üst tepe de¤eri aras›ndaki ZAMANI Tk=(Sal›n›m
zaman›) olarak not ediniz. Zaman sn cinsinden
hesaplanmaktad›r.

Bu tespitle birlikte ayarlamalar için gerekli doneler elde edilmifl
olmaktad›r. Sabit Genlikli Osilasyonu yakalam›fl oldu¤unuz P
de¤erini Pk de¤eri olarak ayr›ca not ediniz. 
Bundan sonra;

Bu de¤erlerin de  cihaza set edilmelerini takiben kontrol
cihaz›n›n optimum performansla çal›flmas› mümkün olacakt›r.
E¤er isteniyorsa bu de¤erler ince ayar amac› ile bir miktar
reaksiyonlar› incelenerek art›r›l›p azalt›labilir. Bu flekilde
ayarlanm›fl bulunan sisteminiz fieki 4'deki sal›n›m dizisi ile SET
DE⁄ER‹NE OTURACAKTIR. Bu süreye Ts=Oturma zaman›
denilmekte olup, sistemden sisteme yar›m saatten 5-6 saate
kadar uzun olabilmektedir.

Oturma gerçeklefltikten sonra gerek set de¤erinde yap›lan bir
de¤ifliklik, gerekse de sistemde oluflan ani dengesizlikler sonucu
ortaya ç›kan bozucu etkenler (DISTURBANCES) nedeni ile
denetim mekanizmas› tekrar devreye girecek, ölçü de¤erini
ayar de¤erine oturtmak üzere harekete geçecektir.

Herhangi bir nedenle sistemin durdurulmas› veya ilk
parametrelerinin tespitinden sonra sistemin iflletmeye al›nmas›
esnas›nda ölçü de¤erini set de¤erine minimum zamanda
getirmek için kullan›lan di¤er bir imkân da KONTROL
C‹HAZLARININ KEND‹ ÜZERLER‹NDE BULUNAN VEYA
AYRI OLARAK KULLANILAN OTO/MANUEL
‹STASYONDUR.

Bu istasyon OTO'da iken kumanda tamamen otomatik olarak
kontrol cihaz›nda, MANUEL'de iken ise OPERATÖRÜN
denetimindedir. Manuel konuma al›nm›fl bir kontrol cihaz›nda
ölçü de¤erini set de¤erine getirmek için, operatör bir taraftan
cihaz göstergesinde ölçü de¤erini izlerken öte yandan da nihai
kontrol eleman›n› (Servomotorlu vana, Pnömatik vana, Damper
sürücü v.b.) yavafl yavafl açmak veya kapatmak sureti ile
tamamen kendi kontrolunda sistemi SET de¤erine
oturtabilecektir.

Do¤al olarak OTOMAT‹K KONUMDA çok daha uzun
sürebilecek bu ifllem MANUEL müdahale ile M‹N‹MUM
SÜREDE yap›lm›fl olacakt›r.

Sistem, istenilen de¤erde ve C‹HAZ MANUEL KUMANDA'da
iken art›k yap›lacak tek fley sistemi OTO TUfiUNA BASARAK
otomatik kumandaya almakt›r.

Art›k sistemi kontrol eden KONTROL C‹HAZI olup, proseste
oluflan de¤iflikliklerde SET ED‹LM‹fi BULUNAN P, I, D
parametrelerinin etkisi alt›nda gerekli reaksiyonu gösterip
tekrar ölçü de¤erini set de¤erine oturtacakt›r.

fiekil 2= Tk ve Tr'nin tan›m›

fiekil 3: Azalan sal›n›m reaksiyon e¤risi

fiekil 4: Set de¤erine oturma zaman›

P'yi 1.6 Pk'ya (PID veya PD tip kontrol cihazlar›nda)
2.2 Pk'ya (PI tip kontrol cihazlar›nda)
2.0 Pk'ya (Sadece P tip kontrol cihazlar›nda)

I'y› Tk/2'ye (PID tip kontrol cihazlar›nda)
Tk/1.2'ye (PI tip kontrol cihazlar›nda)

D'yi Tk/8'e (PID tip kontrol cihazlar›nda)
Tk/12'ye (PD tip kontrol cihazlar›nda)

ayarlar›n›z.




