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前言

　　“机电一体化”是机械技术、电子技术、信息技术、传感检测技术和自动控制技术等各相关技术
有机结合的一种形式；是电子技术、信息技术向机械技术领域渗透过程中逐渐形成的一个新概念；是
机电专业中一门综合性、系统性较强的专业课程。
所谓“机电一体化”并不是机械技术和电子技术的简单组合，而是各种技术相互取长补短、有机融合
，以实现系统稳、准、快等各方面都达到最佳化。
随着机械技术、电子技术、自动控制技术、传感检测技术和信息技术的飞速发展，特别是计算机控制
技术的迅猛发展，机电一体化产品的性能将更加优越，功能将更加齐全，种类将更加丰富。
机电一体化产品也向着高可靠性、智能化、人性化的方向发展。
　　本书最大的特点是，从机电有机结合的角度系统全面地介绍了机电一体化系统的结构组成、功能
及其特点，同时从自动控制技术的角度，阐述了机电一体化系统的设计方法。
充分体现了高等院校机电一体化专业“以机为主，以电为用，机电有机结合”的原则。
　　机电一体化技术是机电专业综合性较强的专业课程，需要学生具有较多的知识储备。
在学习机电一体化技术课程之前，学生应具备机械设计理论、数字电子技术和模拟电子技术等相关专
业知识。
本教材在讲清基本概念、基本理论的基础上，力求强调知识的应用，强调机电一体化系统的概念。
　　全书共分7章，内容包括：①机电一体化概论主要介绍机电一体化技术的定义和基本概念；②自
动控制技术主要介绍了自动控制技术基本概念，PID控制、模糊控制、计算机控制以及简单介绍了先
进控制方法；③机电一体化检测系统主要介绍了检测系统的结构组成、特点以及重点介绍了传感器的
概念、基本特性和常见的传感器的结构原理、应用等；④伺服控制系统介绍了伺服控制系统的概念、
类型。
基本要求，阐述了交直流伺服电机、步进电机和变流变频技术；⑤接口技术介绍了接口的定义、类型
，输入/输出接口、模拟量输入/输出通道，以及总线接口技术；⑥机械技术主要阐述了机械传动部件
、导轨副和支承部件三大结构部件。
最后介绍了几种典型的机电一体化产品。
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内容概要

“机电一体化技术”从“系统”的角度出发，对机电一体化系统的基本概念和原理、机械技术、电子
技术、自动控制技术、传感检测技术、接口技术、伺服控制技术等的工作原理、特点、选用原则和设
计方法进行了系统的阐述；同时从机电有机结合的角度，对系统的稳态设计和动态设计方法作了简单
介绍；最后列举了一些典型的机电一体化系统设计实例。
    本书特色鲜明、内容丰富、条理清晰、图文并茂，既可作为工程型、应用型高等院校相关专业的专
业课教材，也可供夜大、函大、职大等选用。
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章节摘录

　　（4）三角形一平面导轨组合。
这种组合形式的导轨具有三角形和矩形组合导轨的基本特点，但由于没有闭合导轨装置，因此只能用
于受力向下的场合。
　　对于三角形和矩形、三角形和平面组合导轨，由于三角形和矩形（或平面）导轨的摩擦阻力不相
等，因此在布置牵引力的位置时，应使导轨的摩擦阻力的合力与牵引力在同一直线上，否则就会产生
力矩，使三角形导轨对角接触，影响运动件的导向精度和运动的灵活性。
　　（5）燕尾形导轨及其组合。
燕尾形组合导轨的特点是制造、调试方便；燕尾与矩形组合时，它兼有调整方便和能承受较大力矩的
优点，多用于横梁、立柱和摇臂等导轨。
　　2.4.1.2 导轨副应满足的基本要求　　（1）导向精度。
导向精度主要是指动导轨沿支承导轨运动的直线度或圆度。
影响它的因素有：导轨的几何精度、接触精度、结构形式、刚度、热变形、装配质量以及液体动压和
静压导轨的油膜厚度、油膜刚度等。
　　（2）耐磨性。
是指导轨在长期使用过程中能否保持一定的导向精度。
因导轨在工作过程中难免有所磨损，所以应力求减小磨损量，并在磨损后能自动补偿或便于调整。
　　（3）疲劳和压溃。
导轨面由于过载或接触应力不均匀而使导轨表面产生弹性变形，反复运行多次后就会形成疲劳点，呈
塑性变形，表面形成龟裂、剥落而出现凹坑，这种现象就是压溃。
疲劳和压溃是滚动导轨失效的主要原因，为此应控制滚动导轨承受的最大载荷和受载的均匀性。
　　（4）刚度。
导轨受力变形会影响导轨的导向精度及部件之间的相对位置，因此要求导轨应有足够的刚度。
为减轻或平衡外力的影响，可采用加大导轨尺寸或添加辅助导轨的方法提高刚度。
　　（5）低速运动平稳性。
低速运动时，作为运动部件的动导轨易产生爬行现象。
低速运动的平稳性与导轨的结构和润滑，动、静摩擦系数的差值，以及导轨的刚度等有关。
　　⋯⋯
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