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内容概要

宁宗奇主编的这本《自动生产线装配调试与维修》分为八个模块，每个模块都包含相应的工作任务。
模块一从认知系统开始，对系统所涉及的机械装配、气动系统、电气系统、传感器应用、交流电动机
控制、步进电动机控制、PLC编程等基本知识和基本技能进行了讲解。
模块二到六分别为供料模块、加工模块、装配模块、分拣模块、输送模块的装配与调试。
模块七为系统的整体控制，模块八为系统故障的诊断与维修，这两个模块是对学生综合应用能力的拓
展和提升。

《自动生产线装配调试与维修》可作为高职高专机电、自动化类专业相关课程的一体化教材，也可供
其他工程技术人员参考。
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书籍目录

前言
模块一 系统的认知与知识准备
 任务1 系统总体认知
 子任务1 系统总体构成的认知
 子任务2 系统分模块的结构与功能的认知
 任务2 系统总体目标认知
 任务3 机械装配基础认知
 子任务1 机械装配基础知识的认知
 子任务2 常用装配工具的认知
 子任务3 常见机械装配的学习
 任务4 气动回路的认知
 子任务1 气动元件的认知
 子任务2 气动系统回路图的认知
 子任务3 FluidSIM气动仿真软件的使用
 子任务4 气动回路的连接与调试
 任务5 气动机械手装配与调试
 子任务1 机械手的机械装配
 子任务2 机械手气路的连接与调试
 任务6 电气原理图的认知和气动机械手电-气系统仿真与调试
 子任务1 电气原理图的认知
 子任务2 气动机械手电-气系统仿真与调试
 任务7 PLC基本知识的认知
 子任务1 PLC的基本认知
 子任务2 PLC程序设计方法的认知
 任务8 传感器的认知
 子任务1 系统传感器的认知
 子任务2 磁感应接近开关的认知
 子任务3 光敏式接近开关的认知
 子任务4 光纤传感器的认知
 子任务5 电感式接近开关的认知
 子任务6 旋转编码器的认知
 子任务7 传感器与PLC的连接
 子任务8 旋转编码器与PLC的接口与应用
 任务9 交流电动机控制的认知
 子任务1 交流电动机的认知
 子任务2 变频器的认知
 子任务3 用PLC控制变频器和交流电动机
 任务10 步进电动机控制的认知
 子任务1 步进电动机的认知
 子任务2 步进驱动器的认知
 子任务3 用PLC控制步进电动机
 任务11 步进指令编程
 任务12 气动机械手的PLC控制
模块二 供料模块的装配与调试
 任务1 机械的装配与调试
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 任务2 气路的设计与连接
 任务3 电路的设计与连接
 任务4 PLC控制程序的设计
模块三 加工模块的装配与调试
 任务1 机械的装配与调试
 任务2 气路的设计与连接
 任务3 电路的设计与连接
 任务4 PLC控制程序的设计
模块四 装配模块的装配与调试
 任务1 机械的装配与调试
 任务2 气路的设计与连接
 任务3 电路的设计与连接
 任务4 PLC控制程序的设计
模块五 分拣模块的装配与调试
 任务1 机械的装配与调试
 任务2 气路的设计与连接
 任务3 电路的设计与连接
 任务4 PLC控制程序的设计
模块六 输送模块的装配与调试
 任务1 机械的装配与调试
 任务2 气路的设计与连接
 任务3 电路的设计与连接
 任务4 PLC控制程序的设计
模块七 系统的整体控制
 任务1 系统的整体控制任务
 任务2 网络控制方案
 任务3 PLC控制程序的设计
模块八 系统故障的诊断与维修
 任务1 故障的诊断与维修基础
 任务2 机械故障的诊断与维修
 任务3 气动系统的故障诊断与维修
 任务4 电气系统的故障诊断与维修
附录 变频器参数
参考文献
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章节摘录

版权页：插图：二、任务内容子任务1机械装配基础知识的认知（1）技术准备工作1）研究和熟悉各部
件总成装配图和有关技术文件与技术资料。
了解零部件的结构特点、作用、相互连接关系及其连接方式。
对于那些有配合要求、运动精度较高或有其他特殊技术条件的零部件，尤其要予以特别的重视。
2）根据零部件的结构特点和技术要求，确定合适的装配工艺、方法和程序。
准备好必备的工、量具及夹具和材料。
3）按照清单清理各备装零件并检查其尺寸精度或质量，凡有不合格者一律不得装配。
对于螺栓、键及销等标准件稍有损伤者，应予以更换，不得勉强留用。
4）零件装配前必须要将切屑末清除干净，保持相对运动的配合表面洁净，以免因脏物或尘粒等混杂
其间而加速配合表面的磨损。
（2）机械装配的一般顺序按照规定的技术要求，将若干个零件组合成组件，由若干个组件和零件组
合成部件，最后由所有的部件和零件组合成整台设备的过程，分别称为组装、部装和总装，统称为装
配。
所以，装配的顺序，一般是先将零件组合成组件，然后再将组件组合成部件，最后将各个部件和零件
组合成整台设备。
（3）装配的一般工艺原则1）要根据零部件的结构特点，采用合适的工具或设备，严格仔细按顺序装
配，注意零部件之间的方位和配合精度要求。
2）遇到装配困难的情况，应先分析原因，排除故障，提出有效的改进方法，再继续装配，千万不可
乱敲乱打、鲁莽行事。
3）对某些有装配技术要求的零部件，如装配间隙、过盈量、灵活度等，应边安装边检查，并随时进
行调整，以避免装配后返工。
4）每一个部件装配完毕，必须经过严格仔细地检查和请理，防止有遗漏或错装的零件。
5）装配过程中零部件和工量具摆放合理有序，工作台面上要清洁，不得摆放除零部件和工量具之外
的其他物品。
（4）装配精度装配精度是产品设计时根据使用性能要求规定的装配时必须保证的质量指标。
装配精度主要包括：①距离精度：距离精度是指相关零部件间的距离尺寸精度，包括间隙、过盈等配
合要求。
②位置精度：装配中的位置精度是指产品中相关零部件间的平行度、垂直度、同轴度及跳动等。
③相对运动精度：相对运动精度是指产品中相对运动的零部件间在运动方向和相对运动速度上的精度
，主要表现为运动方向的直线度、平行度和垂直度，相对运动速度的精度即传动精度。
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编辑推荐

《自动生产线装配、调试与维修》：本着“同专业靠拢、同买践靠拢”原则——注重机电一体化设备
装配调试与维修所需的基本知识、基本技能以及综合应用能力的培养。
适宜“边讲边练、学做结合”的教学模式——使学生学以致用，提高实际应用能力和动手能力。
适宜“菜单式”或“拼盘式”的教学模式——每个模块甚至每个任务都相对独立，可以根据课时学时
、学习基础和学习能力等方面的不同来互相组合。
力争体现“通用性”原则——编写中尽量不拘泥于设备，具有一定的通用性。
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