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内容概要

??为了更好地适应全国中等职业技术学校电工类专业的教学要求，劳动和社会保障部教材办公室组织
全国有关学校的教师和行业专家编写了这套电工类模块教材。
 ??这次教材编写工作坚持了以下几个原则： ??第一，根据电工类专业毕业生所从事职业的实际需要，
合理确定学生应具备的能力结构与知识结构，对教材内容的深度、难度作了较大程度的调整，坚持以
能力为本位教学理念，强调基本技能的培养。
 ??第二，吸收和借鉴各地中等职业技术学校教学改革的成功经验，以模块化教学的方式实现理论知识
与技能训练相结合，以任务驱动法的编写方式导入教学内容，使教材内容更加符合学生的认知规律，
易于激发学生的学习兴趣。
 ??第三，根据科学技术发展，合理更新教材内容，尽可能多地在教材中充实新知识、新技术、新设备
和新材料等方面的内容，力求使教材具有较鲜明的时代特征。
 ??第四，努力贯彻国家关于职业资格证书与学生证书并重、职业资格证书制度与国家就业制度相衔接
的政策精神，力求使教材内容涵盖有关国家职业标准（中级）的知识和技能要求。
同时，在教材编写过程中，严格贯彻了国家有关技术标准的要求。
 ??第五，教材编写模式上力求突出模块化特点，每个模块都有其明确的教学目的，并针对各自教学目
的的要求展开相关知识的介绍及技能训练，且给出了每个模块的任务评分表，以供教学参考。
同时，还针对每个模块设置了相应的巩固与提高练习，以便学生切实掌握相关知识与技能。
 ??第六，在内容的承载方式上，力求图文并茂，尽可能使用图片或表格形式将各个知识点生动地展示
出来，从而提高了教材的可读性和亲和力。
 ??本套教材主要包括《模拟电子电路》《脉冲与数字电路》《气液传动》《电动机》《变压器》《电
气控制线路安装与维修》《变流技术及应用》《变频调速技术》《直流调速技术》《PLC操作技能（
松下系列）》《PLC操作技能（西门子系列）》《电工基本技能训练》《钳工基本技能训练》《焊工
基本技能训练》《工厂配电装置的安装与维修》《常用机床电气设备维修》《生产自动线结构与调试
》《数控机床电气设备维修（2007年出版）》《电工EDA（2007年出版）》等，可供中等职业技术学
校电工类专业使用，也可作为职工培训教材。
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章节摘录

插图：四、操作步骤1.熟悉上料检测工位控制面板，熟悉元器件在设备上的安装位置。
2.设备操作：设备接通气源、电源后，向PLC输入编制好的程序。
将PLC设为运行（RIJN）状态，PLC进入控制程序运行。
按下“上电”按钮后，外围设备得电（应先确认“急停”按钮复位）。
这时程序控制复位指示灯闪烁，提示系统复位。
按下“复位”按钮后，设备回到起始位置。
对于加工工位来讲，复位程序除应使夹紧缸放松、钻头和检测缸上升外，还应驱动圆形加工台准确转
动到位，等待接收工件。
3.调试实例程序。
4.根据加工工位的编程要求画出流程图。
5.根据流程图编程并将程序输入可编程序控制器。
6.对程序进行调试并监控。
五、编程要求调试实例程序并进一步完善它的功能，具体要求如下：第一，在“联网”开关关闭的状
态下，利用“特殊”按钮模拟被加工工件的颜色信号（按钮按下为白色，放开为黑色）。
若在接收点放人第1个被加工工件时按下“特殊”按钮，3SQ1检测到工件后，工作台转动90。
把工件送至加工点，到位后3号缸伸出，夹紧工件，同时3M2钻头转动，夹紧到位后1号缸下降，下降
到位后3M2钻头保持转动2 s加工工件，2 s后1号缸上升，3M2停转，上升到位后判断是第几个工件。
如果是第2个或第2个以后的工件，2号缸下降检测工件，下降到位保持2 s后2号缸再上升（如果是第1个
工件则不必动作），到位后3号缸缩回。
此时3SQl再检测到工件则重复上述工作，当第1个工件被加工完毕后被送至输出点时，加工工位PLC的
输出Y020置1。
第二，利用加工工位PLC的Y023、Y022、Y021、Y020四个输出点，分别作为第1、2、3、4四个工件位
置上工件的颜色指示，白色工件时相应的输出点置1。
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编辑推荐

《生产自动线结构与调试》由朱建明、史岳荣、范继宁编写，朱建明主编；史敏炜、杜健、朱鸿彪、
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