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前言

　　“机电一体化"已成为当今世界工业发展的主要趋势，也带动了传统机／电工业的一场崭新的革命
，也是我国工业实现从大国到强国、从低端到高端、从中国制造到中国创造的关键点。
机／电工业要争生存、求发展，必须走“机电一体化”之路已是不再争论的共识，世界各国都已把“
机电一体化”列入本国高新技术发展战略的前沿领域，纷纷在抢占该项技术的制高点！
　　“机电一体化”已成为目前国内外各高校最热门、最紧俏、最抢手、最受学子们欢迎和青睐的新
专业，也是我院每年招收学生最多、就业率最高的品牌／特色／支柱专业。
为了抓精品办特色创名牌，更有效地推进我院的高职教育，完成我院当前面临的“江苏省示范性高职
院校建设任务验收"、“创建国家示范性高职院、“党建评估”、“第二轮教育教学水平评估准备”等
四大中心任务，就必须努力提高我院的学术水平和地位，最大限度地提升我院在全国高校特别是高职
院中的知名度和影响力。
为此我院在重拳出击，狠抓师资培养内涵建设的同时，还大胆决策引进了一批高层次的专家教授，形
成我院优质办学和创示范性高职院的整体合力。
高安邦特聘教授就是我院近年来引进的人才之一。
　　高安邦教授不负众望，他作为“机电一体化”专业的学术带头人，一来到学院就以主人翁的态度
，积极参加了我院“机电一体化”专业的教学发展和科研开发工作，竭尽全力作出了自己力所能及的
贡献：　　（1）依据国家最新颁布的专业目录对照表，积极建议将“机电一体化”新专业调整到电
气工程系，实现以“机械”为主体、“控制”和“计算机”为技术核心，“机械+电气+计算机"三分
天下的教学格局；为我院“机电一体化”新专业的可持续大发展和创建“机电一体化”品牌专业作了
一些卓有成效的基础准备。
　　（2）发挥特聘教授“传帮带”作用，创建了江苏省首批优秀教学团队（全省45个）。
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内容概要

本书从实用的角度出发，精选了一些典型的机电一体化系统实用设计案例。
    全书共精选了11个案例，内容包括全自动钢管表面除锈机生产线PLC控制系统设计、机电一体化中
的单片机控制系统实用设计、基于模糊理论的现代城市交通指挥灯微机控制系统设计、基于Lon现场
总线的现代智能测控系统创新实验设计、全自动洗衣机的机电一体化设计、基于新型数字同步阀的同
步模糊控制系统设计、数控车床的机电一体化改造设计、智能机器人的机电一体化系统设计、国产高
速话缆绝缘线芯生产线的电控系统设计、德国M系列拉线机的电控系统设计、烟厂环境参数自动监测
系统设计。
这是一部既有设计理论更突出工程设计应用实践的综合性实用专著。
    本书既可作为机电一体化系统设计人员的指导书，也可作为理工科大学相关专业本/专科师生的实用
教材和参考书。
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章节摘录

　　钢铁是一种时代进步的产物，它具有成本低、强度高、韧性强、综合机械性能卓越等多种优良特
性，是社会进步，科学和国民经济发展必不可少的基础产业。
它的产量和质量一直代表着一个国家的经济实力和发展水平。
一个经济强国必须是钢铁大国，我国的钢铁产量目前已跃居世界各个国家的第一位。
　　但是，从它出现伊始，就有一个一直在困扰着人们而又亟待解决的问题一一钢铁的氧化锈蚀问题
。
根据权威研究报道，世界每年钢铁产量达到十几亿吨，但每年却有5％的钢铁被氧化腐蚀掉。
所以防锈很重要，而除锈也是必不可少。
　　钢铁的表面除锈工艺，传统的方法有两种：化学剂腐蚀法和物理打磨敲击法。
化学剂腐蚀法除锈质量好、干净彻底，但工艺流程复杂、操作麻烦，且除锈用的化学剂危害操作人员
的健康，特别是除锈后的残液严重污染生态环境，后处理困难，所以通常只在某些特殊场合或配合电
镀工艺一起使用。
物理除锈的方法很多，其中最具有代表性的有两种：喷丸喷砂除锈法和钢刷刮擦除锈法。
喷丸喷砂除锈法是一种成本低、效率高的好方法，但它只适用于大面积的平面除锈。
对于钢管这类表面形状变化大，并具有滚动截面的物体，用钢刷轮打磨除锈是最经济也是效率最高的
方法。
应用户的要求，笔者参加研制了一种全自动钢管表面除锈机。
该课题是哈尔滨电站设备集团公司委托的横向科研项目，通过用户验收后即投入了生产运行。
该机器主要针对锅炉和暖气用各种待除锈钢管直径繁多、长度不同的特点，专门设计了可变直径、变
长度，由PLC操作控制的全自动化生产线，操作方便、使用安全可靠、工人劳动强度低。
经过多年的运行使用证明，该机器是一种经济、实用、高效、快速、自动化程度高的典型机电一体化
高新技术产品，达到国内先进水平，深受用户喜爱，也为国民经济建设创造了显著的经济价值和社会
效益。
　　本案例就介绍笔者应用户要求而开发研究的这种全自动钢管表面除锈机。
它采用钢刷轮打磨除锈工艺，全机采用PLC控制，从上料到打磨除锈及下料，实现生产过程全自动化
；操作方便，安全可靠，工人劳动强度低，适用于各种直径、各种长度的钢管除锈；是一种经济、实
用、高效、快速、自动化程度高的典型“机电液”一体化新设备产品。
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