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前言

　　可编程控制器（PLC）是集计算机技术、自动控制技术和通信技术为一体的新型自动化装置，在
各行各业中得到了广泛的应用。
　　PLC的产品种类和规格繁多，制造商也很多，不同品牌的PLC在硬件配置、指令系统和网络协议
上存在不少差别。
尤其是指令系统，从形式上看，不同品牌PLC的指令差别很大，这也是PLC学习和使用者不能由点到
面的一道屏障。
而目前介绍PLC的书籍中，指令介绍大都以某个具体品牌PLC为例，或者一本书里独立介绍了几种PLC
的指令，并没有将其进行系统的比较。
《可编程控制器使用指南》选取了两种风格迥然不同、具有典型性的PLC产品——西门子S7-200系列
和三菱FX2N系列，在介绍其指令系统时从编程元件、数据类型、地址表达方式以及指令形式等多方面
并行介绍，突出其不同点和共同点。
　　全书共分为10章，第1－4章是基础部分，详细介绍了PLC的结构配置、工作原理、指令系统等内
容；第5章介绍了PLC在开关量控制系统中的使用，包括典型应用程序和较常见的顺序控制及顺序控制
编程方法；第6章介绍了PLC在模拟量控制系统中的使用及相应的模拟量模块和PID指令；第7章介绍
了PLC的通信与网络相关的基础知识，在此基础上重点介绍了S7-200 PLC网络与通信；第8章详细介绍
了人机界面、变频器和旋转编码器在PLC控制系统中的使用；第9章介绍了PLC控制系统设计及综合应
用；第10章介绍了PLC控制系统安装维护及故障诊断。
 　　《可编程控制器使用指南》编写过程中得到了宋极群先生的大力支持和帮助。
宋极群先生长期从事自动控制系统的工程开发，有着丰富的实践经验，为《可编程控制器使用指南》
的编写提供了典型的应用案例。
　　《可编程控制器使用指南》既可作为从事PLC应用工程技术人员的参考资料，又可作为大中专院
校相关专业教材以及学生课程设计的参考书。
　　《可编程控制器使用指南》由吉敬华、赵文祥、杨东主编，参与《可编程控制器使用指南》编写
的人员还有康梅、张新华、项倩文、任明炜、嵇小辅、黄振跃等。
全书由吉敬华统一整理。
　　由于编者水平有限，书中不妥之处在所难免，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书以西门子S7-200系列和三菱FX2 N系列小型PLC为背景机，对PLC的使用进行了全面和系统的介绍
。
在介绍指令系统时，将两种PLC从编程元件、数据类型、地址表达方式以及指令形式等多方面进行了
并行比较。
    全书内容包括：PLC的基础知识，PLC在开关量控制系统中的使用，PLC在模拟量控制系统中的使用
及相应的模拟量模块和PID指令，S7-200 PLC网络与通信，人机界面、变频器和旋转编码器在PLC控制
系统中的使用，PLC控制系统设计及综合应用，PLC控制系统安装维护及故障诊断。
    本书可作为从事PLC应用工程技术人员的参考资料，也可作为大中专院校相关专业教材以及学生课
程设计的参考书。
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章节摘录

　　（4）PID控制器的参数整定　　PID控制器的参数整定是控制系统设计的核心内容。
它是根据被控过程的特性确定PID控制器的比例系数、积分时间和微分时间的大小。
PID控制器参数整定的方法很多，概括起来有两大类：一是理论计算整定法，它主要是依据系统的数
学模型，经过理论计算确定控制器参数，这种方法所得到的计算数据未必可以直接用，还必须通过实
际调整和修改；二是工程整定方法，它主要依赖工程经验，直接在控制系统的试验中进行，且方法简
单、易于掌握，在工程实际中被广泛采用。
PID控制器参数的工程整定方法主要有临界比例法、反应曲线法和衰减法。
三种方法各有特点，共同点都是通过试验，然后按照工程经验公式对控制器参数进行整定。
但无论采用哪一种方法所得到的控制器参数，都需要在实际运行中进行最后的调整与完善。
现在一般采用的是临界比例法。
利用该方法进行PID控制器参数的整定步骤如下。
　　①首先预选择一个足够短的采样周期让系统工作。
　　②仅加入比例控制环节，直到系统对输入的阶跃响应出现临界振荡，记下这时的比例放大系数和
临界振荡周期。
　　③在一定的控制度下通过公式计算得到PID控制器的参数。
　　在实际调试中，只能先大致设定一个经验值，然后根据调节效果修改。
　　对于温度系统：P（％）20-60，I（min）3－10，D（min）0.5－3；　　对于流量系统：P（％
）40－100，I（min）0.1－1；　　对于压力系统：P（％）30－70，I（min）0.4-3；　　对于液位系统
：P（％）20－80，I（min）1－5。
　　当然，以上这些数据是很笼统的，仅仅是参考数。
　　关于PID控制器（硬件.PID控制器）的PID参数整定，流行一些口诀，摘抄如下，仅供参考！
　　参数整定找最佳，从小到大顺序查。
　　先是比例后积分，最后再把微分加。
　　曲线振荡很频繁，比例度盘要放大。
　　曲线漂浮绕大弯，比例度盘往小扳。
　　曲线偏离回复慢，积分时间往下降。
　　曲线波动周期长，积分时间再加长。
　　曲线振荡频率快，先把微分降下来。
　　动差大来波动慢，微分时间应加长。
　　理想曲线两个波，前高后低四比一。
　　一看二调多分析，调节质量不会低。
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