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内容概要

《高职高专机电类工学结合模式教材:模块化生产加工系统(MPS)运行、调试及维修》从实际应用出发
，以实际操作和企业应用案例对模块化生产加工系统（MPS）和库卡（KUKA）机器人进行了介绍，
基于工作任务的课程设计理念把PLC技术、传感器技术、气压传动技术等领域的知识和操作技能进行
了有机融合。
每个工作任务都包含了工作原理、过程分析、工作准备、工作实施、成果检验和任务总结6个环节，
并针对该工作任务所涉及的专业知识和技能进行了较详细的阐述。
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章节摘录

版权页：   插图：   （1）预检 为了全面而深入地了解设备技术状态劣化的具体情况，在大修前安排的
停机检查通常称为预检。
预检工作由主修技术人员负责，设备使用单位的机械人员和维修工人共同参加完成。
预检工作量由设备的复杂程度、劣化程度决定。
设备越复杂，劣化程度越严重，预检工作量就越大，预检时间也越长。
 通过预检既可验证事先预测的设备劣化部位及程度，又可发现事先未预测到的问题，从而全面而深入
地了解设备的实际技术状态，并结合已经掌握的设备技术状态劣化规律，作为制定修理方案的依据。
从预检结束至设备解体大修开始之间的时间间隔不宜过长，否则在此期间设备技术状态可能会加速劣
化，致使预检的准确性降低，给大修施工带来困难。
 （2）编制大修技术文件 通过预检和分析确定修理方案后，必须以大修技术文件的形式做好修理前的
技术准备。
机电设备大修技术文件有修理技术任务书、修换件明细表、材料明细表、修理工艺和修理质量标准等
。
这些技术文件是编制修理作业计划，准备备品、配件、材料，校算修理工时与成本，指导修理作业以
及检查和验收修理质量的依据，它的正确性和先进性是衡量企业设备维修技术水平的重要标志之一。
 2.设备修理前的物质准备 设备修理前的物质准备是一项非常重要的工作，是搞好维修工作的物质条件
。
在实际工作中经常由于备品配件供应不上而影响修理工作的正常进行，延长修理停歇时间，造成“窝
工”现象，使生产受到损失。
因此，必须加强设备修理前的物质准备工作。
 主修技术人员在编制好修换件明细表和材料明细表后，应及时将明细表交给备件、材料管理人员。
备件、材料管理人员在核对库存后提出订货请求。
主修技术人员在制定好修理工艺后，应及时把专用工、检具明细表和图样交给工具管理人员。
工具管理人员校对库存后，将所需使用的库存专用工、检具送有关部门鉴定，按鉴定结果，如需修理
则提请有关部门安排修理，同时要对新的专用工、检具提出订货请求。
 2.3光机电一体化设备故障特点综述 机电一体化系统技术发展至今已成为一门有着自身体系的新型交
叉学科，它涉及机械制造技术、电子技术、信息处理技术、测试与传感器技术、控制技术、接口技术
、计算机技术、伺服驱动技术等多种技术。
随着国民经济的发展，机电一体化设备产品不断进入生产与生活领域，人们对产品的输出柔性、工作
性能及可靠性提出了更高的要求，但由于机电一体化设备不同于一般的机械设备和电子设备，具有独
特的故障特点和可靠性，所以不能用传统的故障排除诊断方法进行维修。
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编辑推荐

《高职高专机电类工学结合模式教材:模块化生产加工系统(MPS)运行、调试及维修》可作为高等职业
院校机电一体化技术、工业自动化、电气工程及其自动化、生产过程自动化等专业的教材，也可供工
程技术人员自学使用和作为培训教材。
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