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内容概要

　　《中等职业教育国家规划教材：自动化设备及生产线调试与维护（机电技术应用专业）（第2版
）》是在阎坤主编的中等职业教育国家规划教材《自动化设备及生产线调试与维护》的基础上修订而
成的，是根据教育部颁布的中等职业学校《自动化设备及生产线调试与维护教学基本要求》编写的。
　　全书共七章，主要介绍工业生产和日常生活中常见的自动化设备及生产线的组成结构、工作原理
、性能特点，重点突出自动化设备及生产线控制系统的各个组成部分的工作原理、控制系统的分析方
法、器件的选用、程序设计方法以及设备的使用和常见故障的维护与维修。
　　《中等职业教育国家规划教材：自动化设备及生产线调试与维护（机电技术应用专业）（第2版
）》在第1版的基础上，删除了保龄球、全自动洗衣机等较陈旧内容，新增了电梯、机器人、恒压供
水控制系统等内容，紧跟技术发展，体现“新技术、新工艺”，使全书内容更贴近实际。
　　《中等职业教育国家规划教材：自动化设备及生产线调试与维护（机电技术应用专业）（第2版
）》是中等职业学校机电技术应用专业教材，也可供从事自动化设备及生产线技术研究、设计和应用
的工程技术人员及其他有关人员参考。
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书籍目录

第一章 自动化设备及生产线概论第一节 概述第二节 自动控制系统组成、工作原理和分类第三节 工业
控制机简介习题一第二章 工业仿真模型及其控制技术第一节 概述第二节 三自由度机械手模型第三节 
三自由度机械手的PLC控制系统第四节 三自由度机械手的单片机控制系统第五节 自动找币机械手模型
习题二第三章 数控机床控制技术第一节 概述第二节 数控机床的组成第三节 数控原理第四节 步进电动
机的驱动第五节 FANUC 0数控系统的使用与维护习题三第四章 气压传动控制技术第一节 气动技术概
况第二节 气压传动原理及元件第三节 常用检测元件及系统第四节 电气与可编程序控制系统第五节 常
用气动自动化设备及生产线实例习题四第五章 电梯控制系统第一节 电梯概述第二节 电梯的机械装置
第三节 电梯的电气装置第四节 电梯的维护第五节 电梯常见故障分类及其排除习题五第六章 机器人控
制系统第一节 机器人技术概述第二节 机器人的组成第三节 机器人控制系统第四节 轮式机器人运动控
制实例习题六第七章 恒压供水控制系统第一节 概述第二节 恒压供水控制系统的组成第三节 恒压供水
控制系统的软件设计习题七附录实验一 认识工业模型的组成结构实验二 机械手控制实验三 数控机床
的认识实验四 数控机床的操作运行实验五 气动机械手控制实验实验六 产品分拣系统调试与运行实验
七 认识电梯结构实验八 短跑机器人的设计及制作实验九 恒压供水控制系统PLC程序设计实验十 恒压
供水控制系统变频器参数设定实验十一 恒压供水控制系统监控界面组态参考文献
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章节摘录

　　（3）智能化　　①自适应控制技术自适应控制是要求在随机变化的加工过程中，通过自动调节
加工过程中所测得的工作状态、特性，按照给定的评价指标自动校正自身的工作参数，以达到或接近
最佳工作状态。
在实际加工中，影响加工质量的因素很多。
编程人员在编写程序的过程中，尽管对可能出现的情况作了充分的准备，但是，实际的加工情况是时
刻在变化的，也是编程人员不可能完全都考虑的，或者即使考虑到，程序无法实现。
比如：被加工的材料的硬度不一致，刀具磨损，工件变形，机床热变形，等等。
应用了自适应控制技术的数控机床，能够根据切削条件的变化，自动调节工作参数，使数控机床在加
工过程中能保持最佳工作状态，从而得到较高的加工精度和较小的表面粗糙度。
　　②自动故障诊断与修复功能数控机床的故障诊断是依靠CNC系统的内装程序实现的。
　　该诊断程序可实现对数控机床的全程跟踪诊断和故障处理。
一旦出现故障，立即采用停机等措施，并进行报警。
同时，应用“冗余”技术，自动使故障模块脱机，接通备用模块，以确保无人化工作环境的要求。
　　③刀具寿命自动检测和更换采用红外、声波、激光等各种检测手段，对J1具和工件进行监测。
发现工件超差、刀具磨损、破坏，可及时报警、自动补偿或更换备用刀具，以保证产品质量。
　　（4）数控编程自动化　　数控机床加工零件时，首先要做的就是编制该零件的加工程序。
目前，加工程序的编制主要有两种方式：一种是编程人员根据图纸的要求，手工编制加工程序。
另一种是利用CAD/CAM软件编制加工程序。
而未来的编程将全部采用自动编程系统，即应用CAD/CAPP/CAM集成的全自动编程方式。
采用这种方式编程，所需的工艺参数不必由人工参与，而是从CAPP数据库中提取。
这样获得的加工程序可直接通过数控机床的通信接口送入数控机床，进行自动控制加工。
　　（5）更高的可靠性　　可靠性是数控机床最重要的指标。
未来的数控机床的可靠性将主要从下面几个方面努力。
　　①提高数控系统的硬件质量采用更高集成度的芯片，利用大规模或超大规模的专用集成电路，精
简外部连线和降低功耗，对元器件进行严格筛选，采用高质量的多层印制电路板，实行三维高密度安
装工艺等。
　　②模块化、标准化和通用化通过硬件功能软件化适应各种控制功能的要求，同时采用硬件模块化
、标准化和通用化，既提高了硬件的生产批量，又便于组织生产和保证质量。
　　⋯⋯
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