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前言

　　机电一体化是在以大规模集成电路和微型计算机为代表的微电子技术高速发展并逐步向传统机械
工业渗透过程中形成的新概念。
机电一体化已逐步发展成为融机械技术、微电子技术、信息技术等多种技术为一体的新兴交叉学科。
机电一体化系统实现了机械技术与微电子、信息、软件等技术的有机结合，极大地扩展了机械系统的
发展空间。
　　机电一体化的发展改变着人们的传统观念，机电一体化技术已经渗透到世界经济与技术发展的各
个领域，成为世界技术竞争的制高点。
技术竞争的关键是人才的竞争，因此，机电一体化领域的人才培养和专业教育具有重要的意义。
目前，许多高等院校开设了有关机电一体化方面的相关课程，同时有大量的工程技术人员在从事机电
一体化方面的研究和技术开发工作，编写本书的目的在于为机电一体化教学和研究领域提供一本内容
较丰富新颖、体系较完整清晰、有一定特色的教材和参考书。
　　本书是在编者总结高等院校本科与研究生相关课程教学和科研经验，并借鉴机电一体化领域已经
出版的教材和参考书籍的基础上编写而成的。
书中汇集了编者多年的教学讲义和教案资料，并力求将机电一体化领域近年来的最新发展成果引入教
材。
本书内容的选择和章节的设置力求适应机械工程及自动化等专业的现行课程体系，将繁杂分散的教学
内容用清晰简洁的方式融合起来，注重理论与实践相结合，突出案例教学特色。
　　本书共10章，具体内容包括：第1章机电一体化概论；第2章精密机械技术；第3章工业控制计算机
；第4章基于单片机的控制器；第5章可编程序控制器；第6章传感器与计算机接口；第7章动力驱动及
其计算机控制；第8章生产过程自动化技术；第9章机电一体化系统的常用控制策略；第10章机电一体
化系统设计方法与实例。
每章后均有习题与思考题，便于学生课后练习。
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内容概要

计时鸣主编的《机电一体化控制技术与系统》以机电一体化系统的组成为主线，系统介绍了机电一体
化系统各主要组成部分及其控制技术和控制策略，并通过实例详细介绍了机电一体化系统的设计方法
。

全书共10章，内容包括：机电一体化概论、精密机械技术、工业控制计算机、基于单片机的控制器、
可编程序控制器、传感器与计算机接口、动力驱动及其计算机控制、生产过程自动化技术、机电一体
化系统的常用控制策略和机电一体化系统设计方法与实例。
每章后均有习题与思考题，便于学生课后练习。

《机电一体化控制技术与系统》内容翔实、图文并茂，注重理论联系工程设计与应用，将最新科研成
果和发展动态融入教材内容之中，可作为机械工程及自动化、机械电子工程、机电控制工程、自动控
制及相关机电类专业的高年级本科生、研究生教材，也可供相关工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   1）主板 主板由中央处理器（CPU）、存储器（RAM、ROM）和I／O接口等部件
组成，其作用是将采集到的实时信息按照预定程序进行必要的数值计算、逻辑判断、数据处理，及时
选择控制策略并将结果输出到工业过程。
芯片采用工业级芯片，并且是一体化（ALL—IN—ONE）主板，易于更换。
 2）系统总线 系统总线可分为内部总线和外部总线。
内部总线是工控机内部各组成部分之间进行信息传送的公共通道，常用的内部总线有PC总线、PCI总
线等。
外部总线是工控机与其他计算机和智能设备进行信息传送的公共通道。
 3）输入／输出接口 输入／输出接口是工控机和外部设备或生产过程之间进行信号传递和变换的连接
通道。
输入／输出接口包括模拟量输入通道（AI）、模拟量输出通道（AO）、数字量（开关量）输入通道
（DI）、数字量（开关量）输出通道（DO）。
输入通道的作用是将生产过程中的信号变换成主机能够接收和识别的代码；输出通道的作用是将主机
输出的控制命令和数据进行变换，作为执行机构或电气开关的控制信号。
 4）人机接口 人机接口包括显示器、键盘、打印机以及专用操作显示台等，用于操作员与计算机之间
进行信息交换。
人机接口既可用于显示工业生产过程的状况，也可用于修改运行参数。
 5）通信接口 通信接口是工控机与其他计算机和智能设备进行信息传送的通道。
常用的通信接口有RS—232C、RS—485和CAN总线等。
为方便主机系统集成，USB总线接口技术日益受到重视。
 6）系统支持 系统支持功能主要包括： （1）监控定时器，俗称“看门狗”（Watchdog）。
当系统因干扰或软故障等原因出现异常时，能够使系统自动恢复运行，提高了系统的可靠性。
 （2）电源掉电监测。
当工业现场出现电源掉电故障时，可及时发现并保护当时的重要数据和计算机各寄存器的状态。
一旦上电，工控机能从断电处继续运行。
 （3）后备存储器。
Watchdog和掉电监测功能均需要后备存储器来保存重要数据。
为保护数据不丢失，系统存储器工作期间，后备存储器应处于上锁状态，以备在系统掉电后保证所存
数据不丢失。
 （4）实时日历时钟。
实际控制系统中通常有事件驱动和时间驱动能力。
工控机可在某时刻自动设置某些控制功能，可自动记录某个动作的发生时间，而且实时时钟在掉电后
仍能正常工作。
 7）磁盘系统 可以用半导体虚拟磁盘，也可以配通用的软磁盘和硬磁盘或采用USB磁盘。
 2.工控机软件 工控机软件按其功用可分为系统软件、工具软件和应用软件三部分。
 1）系统软件 系统软件管理工控机的资源，并以简便的形式向用户提供服务，包括实时多任务操作系
统、引导程序、调度执行程序。
其中操作系统是系统软件最基本的部分，如Windows等。
 2）工具软件 工具软件是技术人员从事软件开发工作的辅助软件，包括汇编语言、高级语言、编译程
序、编辑程序、调试程序和诊断程序等，以提高软件生产效率和改善软件产品质量。
 3）应用软件 应用软件是系统设计人员针对某个生产过程而编制的控制和管理程序，通常包括过程输
入／输出程序、过程控制程序、人机接口程序、打印显示程序和公共子程序等。
 随着硬件技术的高速发展，计算机控制系统对软件也提出了更高的要求。
只有软件和硬件相互配合，充分发挥计算机的优势，才能研制出具有更高性价比的计算机控制系统。
目前，工业控制软件正向着组态化、结构化的方向发展。
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