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编  者  说  明
本题库赛题根据2019年全国职业院校技能大赛中职组机电一体化设备组装与调试赛项（ZZ2019009）竞赛规程，结合中等职业学校教学要求和机电技术应用、机电设备安装、机电设备维护等职业岗位对初、中级技术技能人才的知识、能力要求而编写。
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由于编写题库赛题的时间仓促，题库中的各个赛题还来不及仔细推敲，图纸中个别尺寸也没有认真验证，因此错误与不严谨的地方肯定不少。这些缺憾，将在设计竞赛工作任务时予以矫正，也希望使用本题库的老师、指导训练的教练、参与技能竞赛的学生指出错误和不足、提出批评和改进意见。
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[bookmark: _Toc6832265]一、部件组装
1. [bookmark: _Toc6832266]立柱组装图
	[image: ]
	7
	推料气缸及其支架
	1套
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	6
	立柱与安装支架固定螺钉
	2个
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	5
	立柱安装L型支架
	1个
	

	4
	取料平台组合螺钉及垫片
	4只
	M3内六角螺钉，Φ3垫片

	3
	取料平台组件
	2套
	

	2
	取料平台固定螺钉及垫片
	2套
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	1
	立柱
	1条
	35 ×35 × 220mm 150mm铝合金 型材

	序号
	零部件名称
	数量
	备注


要求与说明：
       1. 将各部件按部件组装图组装后，再将有关部件安装按本图安装。             
       2. 尺寸标注，不包括塑料封端。与标注尺寸相差±0.5mm安装，本次安装将视为不合格。
       3. 有些部件的安装尺寸，需根据工作要求或者工艺规范要求进行调整。

	
	
	图号
	比例

	
	
	
	

	
	设计
	
	

	
	制图
	
	




2. [bookmark: _Toc6832267]立柱组装图
请你按图号为1-02的立柱组装图及其技术要求，组装立柱部件。
	
[image: ]

	6
	立柱与安装支架固定螺钉
	2个
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	5
	立柱安装L型支架
	1个
	A3

	4
	取料平台组合螺钉及垫片
	2只
	M3内六角螺钉，Φ3垫片

	3
	取料平台组件
	1套
	

	2
	取料平台固定螺钉及垫片
	1套
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	1
	立柱
	1条
	35×35×150mm铝合金型材

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	

	

	


	立柱组装图
	图 号
	比 例

	
	
	1-08
	

	
	设 计
	
	××厂机电工程部

	
	制 图
	
	






3. [bookmark: _Toc6832268]立柱组装图
请你按图号为1-3的立柱组装图及其技术要求，组装立柱部件。
	
[image: ]

	

		6
	立柱与安装支架固定螺钉
	2个
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	5
	立柱安装L型支架
	1个
	A3

	4
	取料平台组合螺钉及垫片
	2只
	M3内六角螺钉，Φ3垫片

	3
	取料平台组件
	1套
	

	2
	取料平台固定螺钉及垫片
	1套
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	1
	立柱
	1条
	35×35×150mm铝合金型材

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	

	

	
	立柱组装图
	图 号
	比 例

	
	
	1-3
	

	
	设 计
	
	××厂机电工程部

	
	制 图
	
	










4. [bookmark: _Toc6832269]警示灯立柱组装
请你按图号为1-4的组装图及其技术要求，组装警示灯立柱部件。
	
[image: ]

		8
	立柱安装L型支架
	1个
	A3

	7
	立柱与安装支架固定螺钉
	2个
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	6
	警示灯与立柱固定螺钉及垫片
	1只
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	5
	警示灯固定螺母
	
	细牙M18×1

	4
	警示灯支架
	1个
	A3

	3
	警示灯定位螺母
	1套
	细牙M18×1

	2
	取料平台固定螺钉及垫片
	1套
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	1
	立柱
	1条
	35×35×230mm铝合金型材

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	

	

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	1-4
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	






5. [bookmark: _Toc6832270]警示灯立柱组装
请你按图号为1-5的组装图及其技术要求，组装警示灯立柱部件。
	
[image: ]

		10
	取料平台固定螺钉
	
	M6内六角螺钉

	9
	取料平台组件
	1套
	

	8
	立柱安装L型支架
	1个
	A3

	7
	立柱与安装支架固定螺钉
	2个
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	6
	警示灯与立柱固定螺钉及垫片
	1只
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	5
	警示灯固定螺母
	
	细牙M18×1

	4
	警示灯支架
	1个
	A3

	3
	警示灯定位螺母
	1套
	细牙M18×1

	2
	取料平台固定螺钉及垫片
	1套
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	1
	立柱
	1条
	35×35×230mm铝合金型材

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	

	

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	1-5
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



6. [bookmark: _Toc6832271]警示灯立柱组装
请你按图号为1-6的组装图及其技术要求，组装警示灯立柱部件。
	
[image: ]

		9
	推料气缸及其支架
	1套
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	8
	立柱与安装支架固定螺钉
	6个
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	7
	立柱安装L型支架
	3个
	

	6
	取料平台组合螺钉及垫片
	6只
	M3内六角螺钉，Φ3垫片

	5
	取料平台组件
	3套
	

	4
	取料平台固定螺钉及垫片
	3套
	M6内六角螺钉，Φ6垫片

	3
	立柱
	1条
	35×35×220mm铝合金 型材

	2
	立柱
	1条
	35×35×160mm铝合金 型材

	1
	立柱
	1条
	35×35×260mm铝合金 型材

	序号
	零部件名称
	数量
	备注




	要求与说明：
       1. 将各部件按部件组装图组装后，再将有关部件安装按本图安装。             
       2. 尺寸标注，不包括塑料封端。与标注尺寸相差±0.5mm安装，本次安装将视为不合格。
       3. 有些部件的安装尺寸，需根据工作要求或者工艺规范要求进行调整。

	

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	1-6
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



7. [bookmark: _Toc6832272]物料盘组装
请你按图号为1-7的图纸及其技术要求，组装物料盘。
	



		9
	六角螺母及垫片
	8套
	螺母M4，垫片Φ4 

	8
	物料储存盘与安装支架固定螺钉及垫片
	8套
	固定螺钉M4×14，Φ4垫片

	7
	物料储存盘安装支架
	2个
	固定螺钉用M4内六角螺钉

	6
	物料储存盘固定件
	2个
	

	5
	直流电动机
	1台
	37ZYJ-470

	4
	直流电动机固定螺钉
	6只
	M4×10 沉头螺钉

	3
	物料储存盘固定螺钉
	4只
	M4×14 沉头螺钉

	2
	拨杆组件
	1套
	

	1
	物料储存盘
	1个
	A3，δ=2mm，Φ=200mm

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	要求与说明：
       1. 将各部件按部件组装图组装后，再将有关部件安装按本图安装。             
       2. 尺寸标注，不包括塑料封端。与标注尺寸相差±0.5mm安装，本次安装将视为不合格。
       3. 有些部件的安装尺寸，需根据工作要求或者工艺规范要求进行调整。

	

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	1-7
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	







8. [bookmark: _Toc6832273]物料盘组装
请你按图号为1-8的图纸及其技术要求，组装物料盘。
	[image: ]

		9
	六角螺母及垫片
	8套
	螺母M4，垫片Φ4 

	8
	物料储存盘与安装支架固定螺钉及垫片
	8套
	固定螺钉M4×14，Φ4垫片

	7
	物料储存盘安装支架
	2个
	固定螺钉用M4内六角螺钉

	6
	物料储存盘固定件
	2个
	

	5
	直流电动机
	1台
	37ZYJ-470

	4
	直流电动机固定螺钉
	6只
	M4×10 沉头螺钉

	3
	物料储存盘固定螺钉
	4只
	M4×14 沉头螺钉

	2
	拨杆组件
	1套
	

	1
	物料储存盘
	1个
	A3，δ=2mm，Φ=200mm

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	技术要求及说明：
上下梁与立柱、横梁之间应垂直，角度为90±1°。

	
	物料盘组装图
	图 号
	比 例

	
	
	1-8
	

	
	设 计
	
	××厂机电工程部

	
	制 图
	
	






9. [bookmark: _Toc6832274]皮带输送机组装
请你按图号为1-9的图纸及其技术要求，组装皮带输送机。
	
[image: ]


		14
	支架下梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	13
	传送带松紧调节装置
	2套
	调节支架及螺钉

	12
	支架下横梁L型连接块
	4块
	固定螺钉M4内六角螺钉

	11
	支架下横梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	10
	支架上横梁L型连接块
	4块
	固定螺钉M4内六角螺钉

	9
	支架上横梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	8
	支架下梁L型连接块
	4块
	固定螺钉M4内六角螺钉

	7
	支架上梁L型连接块
	4块
	固定螺钉用M4内六角螺钉

	6
	支架立柱
	4条
	20×20mm铝合金型材

	5
	主辊部件
	1套
	包括主辊轴、轴承及轴承座

	4
	传送带
	1条
	橡胶带

	3
	托辊
	3支
	包括托辊轴

	2
	支架上梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	1
	副辊部件
	1套
	包括副辊轴及轴承

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	技术要求及说明：
上下梁与立柱、横梁之间应垂直，角度为90±1°。

	

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	1-9
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	








10. [bookmark: _Toc6832275]皮带输送机组装
请你按图号为1-10的图纸及其技术要求，组装皮带输送机。
	
[image: ]

		13
	支架下梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	12
	传送带松紧调节装置
	2套
	调节支架及螺钉

	11
	支架下横梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	10
	支架横梁L型连接块
	8块
	固定螺钉M4内六角螺钉

	9
	支架上横梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	8
	支架下梁L型连接块
	4块
	固定螺钉M4内六角螺钉

	7
	支架上梁L型连接块
	4块
	固定螺钉用M4内六角螺钉

	6
	支架立柱
	4条
	20×20mm铝合金型材

	5
	主辊部件
	1套
	包括主辊轴、轴承及轴承座

	4
	传送带
	1条
	橡胶带

	3
	托辊
	3支
	包括托辊轴

	2
	支架上梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	1
	副辊部件
	1套
	包括副辊轴及轴承

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	技术要求及说明：
上下梁与立柱、横梁之间应垂直，角度为90±1°。

	

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	1-10
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	










11. [bookmark: _Toc6832276]皮带输送机组装
请你按图号为1-11的图纸及其技术要求，组装皮带输送机。
	
[image: ]

		14
	传送带松紧调节装置
	2套
	调节支架及螺钉

	13
	支架下梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	12
	支架下横梁L型连接块
	4块
	固定螺钉M4内六角螺钉

	11
	支架下横梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	10
	支架上横梁L型连接块
	4块
	固定螺钉M4内六角螺钉

	9
	支架上横梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	8
	支架下梁L型连接块
	4块
	固定螺钉M4内六角螺钉

	7
	支架上梁L型连接块
	4块
	固定螺钉用M4内六角螺钉

	6
	支架立柱
	4条
	20×20mm铝合金型材

	5
	主辊部件
	1套
	包括主辊轴、轴承及轴承座

	4
	传送带
	1条
	橡胶带

	3
	托辊
	3支
	包括托辊轴及托辊

	2
	支架上梁
	2条
	20×20mm铝合金型材

	1
	副辊部件
	1套
	包括副辊轴、轴承及轴承座

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	技术要求及说明：
上下梁与立柱、横梁之间应垂直，角度为90±1°。

	

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	1-11
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	







12. [bookmark: _Toc6832277]气动机械手的组装
请你根据图号为1-12的机械手组装图，组装气动机械手。
	
[image: ]

		10
	电感传感器
	2个
	包括安装螺母，垫片

	9
	缓冲头
	2个
	包括安装螺母，垫片

	8
	限位螺杆
	2只
	包括安装螺母，垫片

	7
	安装支架
	2个
	A3

	6
	手爪气缸
	1个
	

	5
	手臂气缸（单出杆气缸）
	1个
	37ZYJ-470

	4
	悬臂气缸（双出杆气缸）
	1个
	M4×10 沉头螺钉

	3
	限位挡块
	1块
	M4×14 沉头螺钉

	2
	摆动气缸
	1个
	

	1
	立柱
	2根
	80×20×310mm铝合金型材

	序号
	零、部件名称
	数量
	备注




	

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	1-12
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	




[bookmark: _Toc6832278]二、设备组装
1. [bookmark: _Toc6832279]设备组装一
请你按图号为2-01的××设备组装图，组装生产设备
	[image: ]

	技术要求与说明：
1. 本图部件的安装尺寸，由命题人员确定后给出。实际安装尺寸，与标注尺寸误差不得超过±0.5mm；与左右两端的尺寸，不包括塑料封端。
2. 主辊轴与副辊轴应平行，电动机轴轴线与主辊轴轴线应为同一直线，传送带松紧应适度。
3. 部分部件的安装尺寸，需根据工作要求或工艺要求，进行调整。

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	2-01
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	


2. [bookmark: _Toc6832280]设备组装二
请你按图号为2-02的××设备组装图，组装生产设备。
	



	技术要求与说明：
1. 实际安装尺寸，与标注尺寸误差不得超过±0.5mm；与左右两端的尺寸，不包括塑料封端。
2. 主辊轴与副辊轴应平行，电动机轴轴线与主辊轴轴线应为同一直线，传送带松紧应适度。
3. 立柱高度，机械手悬臂的摆动角度等，需要调整。其余未标注尺寸的部件，需根据实际或工艺要求，自行确定。

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	2-02
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	


3. [bookmark: _Toc6832281]设备组装三
请你按图号为2-03的××设备组装图，组装生产设备。
	[image: ]

	技术要求与说明：
1. 实际安装尺寸，与标注尺寸误差不得超过±0.5mm；与左右两端的尺寸，不包括塑料封端。
2. 主辊轴与副辊轴应平行，电动机轴轴线与主辊轴轴线应为同一直线，传送带松紧应适度。
3. 立柱高度，机械手悬臂的摆动角度等，需要调整。其余未标注尺寸的部件，需根据实际或工艺要求，自行确定。

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	2-03
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



4. [bookmark: _Toc6832282]设备组装四
请你按图号为2-04的××设备组装图，组装生产设备。
	


	技术要求与说明：
1. 实际安装尺寸，与标注尺寸误差不得超过±0.5mm；与左右两端的尺寸，不包括塑料封端。
2. 主辊轴与副辊轴应平行，电动机轴轴线与主辊轴轴线应为同一直线，传送带松紧应适度。
3. 立柱高度，机械手悬臂的摆动角度等，需要调整。其余未标注尺寸的部件，需根据实际或工艺要求，自行确定。

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	2-04
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	


5. [bookmark: _Toc6832283]设备组装五
请你按图号为2-05的××设备组装图，组装生产设备。
	[image: ]

	技术要求与说明：
1. 实际安装尺寸，与标注尺寸误差不得超过±0.5mm；与左右两端的尺寸，不包括塑料封端。
2. 主辊轴与副辊轴应平行，电动机轴轴线与主辊轴轴线应为同一直线，传送带松紧应适度。
3. 立柱高度，机械手悬臂的摆动角度等，需要调整。其余未标注尺寸的部件，需根据实际或工艺要求，自行确定。

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	2-05
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



6. [bookmark: _Toc6832284]设备组装六
请你按图号为2-06的××设备组装图，组装生产设备。
	[image: ]


	技术要求与说明：
1. 实际安装尺寸，与标注尺寸误差不得超过±0.5mm；与左右两端的尺寸，不包括塑料封端。
2. 主辊轴与副辊轴应平行，电动机轴轴线与主辊轴轴线应为同一直线，传送带松紧应适度。
3. 立柱高度，机械手悬臂的摆动角度等，需要调整。其余未标注尺寸的部件，需根据实际或工艺要求，自行确定。

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	2-06
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



7. [bookmark: _Toc6832285]设备组装七
请你按图号为2-07的××设备组装图，组装生产设备。
	


	技术要求与说明：
1. 实际安装尺寸，与标注尺寸误差不得超过±0.5mm；与左右两端的尺寸，不包括塑料封端。
2. 主辊轴与副辊轴应平行，电动机轴轴线与主辊轴轴线应为同一直线，传送带松紧应适度。
3. 立柱高度，机械手悬臂的摆动角度等，需要调整。其余未标注尺寸的部件，需根据实际或工艺要求，自行确定。

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	2-07
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



8. [bookmark: _Toc6832286]设备组装八
请你按图号为2-08的××设备组装图，组装生产设备。
	[image: ]

	技术要求与说明：
1. 实际安装尺寸，与标注尺寸误差不得超过±0.5mm；与左右两端的尺寸，不包括塑料封端。
2. 主辊轴与副辊轴应平行，电动机轴轴线与主辊轴轴线应为同一直线，传送带松紧应适度。
3. 立柱高度，机械手悬臂的摆动角度等，需要调整。其余未标注尺寸的部件，需根据实际或工艺要求，自行确定。

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	2-08
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



[bookmark: _Toc6832287]三、电路连接
1. [bookmark: _Toc6832288]控制电路图一
请按控制电路图和电路连接的相关相关工艺要求，连接该单元的控制电路。
	

	图  号
	
	××厂机电工程部

	
	比  例
	3-01
	

	
	控制电路图
	

	
	
	
	

	
	
	设 计
	制 图

	
	





2. [bookmark: _Toc6832289]控制电路图二
请按控制电路图和电路连接的相关工艺要求，连接该单元的控制电路。
	

	图  号
	
	××厂机电工程部

	
	比  例
	3-02
	

	
	控制电路图
	

	
	
	
	

	
	
	设 计
	制 图

	
	








3. [bookmark: _Toc6832290]控制电路图三
请按控制电路图和电路连接的相关工艺要求，连接该单元的控制电路。
	

	图  号
	
	××厂机电工程部

	
	比  例
	3-03
	

	
	控制电路图
	

	
	
	
	

	
	
	设 计
	制 图

	
	







4. [bookmark: _Toc6832291]控制电路图四
请按控制电路图和电路连接的相关工艺要求，连接该单元的控制电路。
	

	图  号
	
	××厂机电工程部

	
	比  例
	3-04
	

	
	控制电路图
	

	
	
	
	

	
	
	设 计
	制 图

	
	







5. [bookmark: _Toc6832292]控制电路图五
请按控制电路图和电路连接的相关工艺要求，连接该单元的控制电路。
	

	图  号
	
	××厂机电工程部

	
	比  例
	3-05
	

	
	控制电路图
	

	
	
	
	

	
	
	设 计
	制 图

	
	






6. [bookmark: _Toc6832293]控制电路图六
请按控制电路图和电路连接的相关工艺要求，连接该单元的控制电路。
	

	图  号
	
	××厂机电工程部

	
	比  例
	3-06
	

	
	控制电路图
	

	
	
	
	

	
	
	设 计
	制 图

	
	






7. [bookmark: _Toc6832294]控制电路图七
请按控制电路图和电路连接的相关工艺要求，连接该单元的控制电路。
	

	图  号
	
	××厂机电工程部

	
	比  例
	3-07
	

	
	控制电路图
	

	
	
	
	

	
	
	设 计
	制 图

	
	







[bookmark: _Toc6832295]四、气动系统安装
1. [bookmark: _Toc6832296]气动系统图
请你按图号为4-01的气动系统图，安装机械手装置气动系统。
	[image: ]

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	4-01
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	


2. [bookmark: _Toc6832297]气动系统图
请你按图号为4-02的气动系统图，安装机械手装置气动系统。
	[image: ]

	
	
	图 号
	比 例

	
	
	4-02
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



3. [bookmark: _Toc6832298]气动系统图
请你按图号为4-03的气动系统图，安装机械手装置气动系统。
	


	
	
	图 号
	比 例

	
	
	4-03
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



4. [bookmark: _Toc6832299]气动系统图
请你按图号为4-04的气动系统图，安装机械手装置气动系统。
	


	
	
	图 号
	比 例

	
	
	4-04
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	





5. [bookmark: _Toc6832300]气动系统图
请你按图号为4-05的气动系统图，安装机械手装置气动系统。
	


	
	
	图 号
	比 例

	
	
	4-05
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



6. [bookmark: _Toc6832301]气动系统图
请你按图号为4-06的气动系统图，安装机械手装置气动系统。
	


	
	
	图 号
	比 例

	
	
	4-06
	

	
	设 计
	
	

	
	制 图
	
	



[bookmark: _Toc6832302]五、安装与调试
1. [bookmark: _Toc6832303]RFID设备的安装调试
工程师已经将系统测试的PLC和触摸屏程序编写完成，存放在本工位电脑桌面的“RFID测试”文件夹下。程序功能实现了读写黑、白工件电子标签的数据。请将相应程序下载到PLC和触摸屏中，正确连接PLC、触摸屏和RFID读写模块（电路连接如图5.1.1或图5.1.2所示），设置相关参数。通讯成功后，运行PLC和触摸屏程序，进行RFID数据读写操作。


图5.1.1  三菱PLC与RFID模块连接示意图


图5.1.2  西门子PLC与RFID模块连接示意图
设备上电后，触摸屏界面如图5.1.3所示。本次操作不对RFID模块地址操作，请将模块上地址拨码开关全部拨到OFF档。触摸屏上地址栏填0，将转换开关打到读的位置，将带有电子标签的黑色工件放到RFID模块正下方，按下触摸屏上【读出数据】按钮，将电子标签中的数据读出，此时提示信息栏会显示你的操作是否成功。如果成功，所读数据会显示在触摸屏的8个数据栏内，请将数据填写到过程与调试记录表中。如果不成功，请重新操作。
[image: MCGS-5]  [image: MCGS-3]
图5.1.3  RFID数据读取示意图
注：实际读取的数据与上图中的数据不同
在触摸屏上将转换开关打到写的位置，将带有电子标签的白色工件放到RFID模块正下方，将过程与调试记录表中的数据输入到触摸屏相对应的数据栏内，按下触摸屏上【写入数据】按钮，此时提示信息栏会显示你的操作是否成功。如果成功，所写数据会显示在触摸屏的8个数据栏内。请在标签纸上写下你的工位号，并将标签纸粘贴在白色工件上。
[image: MCGS-6]  [image: MCGS-2]
图5.1.4  RFID数据写入示意图
注：实际写入的数据与上图中的数据不同

2. [bookmark: _Toc6832304]RFID设备的安装调试
工程师已经将系统测试的PLC和触摸屏程序编写完成，存放在本工位电脑桌面的“RFID测试”文件夹下。程序不能够完全实现读写黑、白工件电子标签的数据。请对不能够正常运行的参数进行修改，完成后下载到PLC和触摸屏中，正确连接PLC、触摸屏和RFID读写模块（电路连接如图5.2.1或图5.2.2所示），设置相关参数。通讯成功后，运行PLC和触摸屏程序，进行RFID数据读写操作。


图5.2.1  三菱PLC与RFID模块连接示意图


图5.2.2  西门子PLC与RFID模块连接示意图
设备上电后，触摸屏界面如图5.2.3所示。触摸屏上地址栏填2，将转换开关打到读的位置，将带有电子标签的黑色工件放到RFID模块正下方，按下触摸屏上【读出数据】按钮，将电子标签中的数据读出，此时提示信息栏会显示你的操作是否成功。如果成功，所读数据会显示在触摸屏的8个数据栏内，请将数据填写到过程与调试记录表中。如果不成功，请重新操作。
[image: MCGS-5]  [image: MCGS-3]
图5.2.3  RFID数据读取示意图
注：实际读取的数据与上图中的数据不同
在触摸屏上将转换开关打到写的位置，将带有电子标签的白色工件放到RFID模块正下方，将过程与调试记录表中的数据输入到触摸屏相对应的数据栏内，按下触摸屏上【写入数据】按钮，此时提示信息栏会显示你的操作是否成功。如果成功，所写数据会显示在触摸屏的8个数据栏内。请在标签纸上写下你的工位号，并将标签纸粘贴在白色工件上。
[image: MCGS-6]  [image: MCGS-2]
图5.2.4  RFID数据写入示意图
注：实际写入的数据与上图中的数据不同

3. [bookmark: _Toc6832305]RFID设备的安装调试
请正确连接PLC和RFID读写模块（电路连接如图5.3.1或图5.3.2所示），设置相关参数。通讯成功后，自行编写PLC程序，进行RFID数据读写操作。


图5.3.1  三菱PLC与RFID模块连接示意图


图5.3.2  西门子PLC与RFID模块连接示意图
正确连接RFID读写模块，自行编写程序。将带电子标签的黑色工件放到RFID模块下方，使用RFID模块进行读取数据，将电子标签中存储的数据信息填写到“组装与调试记录表”中,完成读取数据任务。将带电子标签的白色工件放到RFID模块下方，使用RFID读写模块将数据写入白色工件的电子标签中。RFID读写调试的工作任务完成。
    白色标签写入数据域的后八个字节中，数据为： 0000，0000，0000，0000，2019，3160，8000，88XX（XX代表自己工位号）
注：实际写入的数据与上例中的数据不同。

4. [bookmark: _Toc6832306]RFID设备的安装调试
设备到达安装场地后，在包装箱中有黑色和白色两个带有电子标签的工件。在黑色工件的电子标签中，扇区2的数据块2中存放有16个字节的数据，该数据用于表示设备的相关信息，请正确连接PLC和RFID读写模块，并编写PLC程序将该数据读出，请将数据填写到“过程与调试记录表”中（填表时注意：三菱PLC是字元件存储的数据，高位数据存于低字节）。
为便于企业对工作人员进行任务考核，将数据写入到白色工件的电子标签中扇区3数据块1中，写入的数据为：0000，0000，0000，0000，2019，0412，0235，0XXX，其中XXX为BCD码表示的工位号。数据写入成功后，请在标签纸上写下工位号，并将标签纸粘贴在白色工件上。
5. [bookmark: _Toc6832307]XX 系统运行调试
[image: ]
图5.5.1 ××智能车间××单元设备主要部件及其安装位置
[image: ] [image: ]
[image: ] [image: ]
图5.5.2 调试界面
工程师已经将系统运行调试的PLC和触摸屏程序基本编写完成，设备还需根据现场情况做局部调整。（选手在竞赛时，通过MES软件可下载PLC和触摸屏程序）。选手进行调试前，需手动将设备调于初始位置：机械手停留在位置A上方，加工机构的直流电动机、皮带输送机的三相交流异步电动机均停止转动，各推送气缸的活塞杆均在缩回状态。
工程师编写的触摸屏界面如图5.5.2所示，可通过界面上的下拉菜单选择需要调试的部件，默认部件为“位置A取件”。需要调试的部件分别为：“位置A取件”、“位置B取件”、“位置C取件”、“带输送机”。PLC程序的调试工作流程简要描述如下。
“位置A取件”调试：通过下拉菜单选到“位置A取件”，此时按下【启动】键，机械手从位置A抓取一个元件放到位置D上后返回初始位置停止，触摸屏上弹出“位置A-D搬运成功”，调试完成（人工将放到位置D的元件取走）。如果10S内，机械手未将工件搬运至位置D，则触摸屏上弹出“位置A-D搬运失败”，蜂鸣器鸣叫3秒，频率为1Hz。3S后机械手自动返回初始位置。在调试过程中，机械手到达相应位置后，触摸屏上的信息显示栏中相应的限位指示灯绿色常亮。
“位置B取件”与“位置C取件”调试的操作步骤与“位置A取件”一致。
“带输送机”调试：通过下拉菜单选到“带输送机”，此时按下【启动】键，料盘转动，当有工件被送到传送带上后，料盘停止转动，交流电动机以20Hz的频率反向转动，工件经传感器检测后，交流电动机以30Hz的频率正向转动将工件向出料口方向输送，当工件到达程序中指定的位置时，该工件被推料气缸推入对应的出料口，此时，传送带停止运行，触摸屏上对应的数据加1。 
根据现场要求，需对触摸屏和PLC程序做如下调整。
[image: ]
图5.5.3 调试界面
在触摸屏上增加【暂停】按钮，在PLC程序上增加的功能是按下【暂停】键，表示工作人员需对设备进行紧急调试，系统各气缸应在完成当前动作后停止；加工机构和皮带输送机立即停止运行，再次按下急停键后，系统继续运行。
增加【返回】、【生产】按钮，可返回到系统登录界面或生产界面。
增加【设置搬运次数：】框，在PLC程序上增加的功能是当选择的调试部件是“位置A取件”、“位置B取件”、“位置C取件”时，可以设置搬运次数。如图5.5.3所示，当选择“位置A取件”时，搬运次数设置为2，按下【启动】键，机械手从位置A搬运工件到位置D 2次。 
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图5.6.1
工程师已经将系统运行调试的PLC和触摸屏程序基本编写完成，设备还需根据现场情况做局部调整。（选手在竞赛时，通过MES软件可下载PLC和触摸屏程序）
工程师编写的触摸屏界面如上图5.6.1所示，PLC程序的调试工作流程简要描述如下。
按下触摸屏上的【启动】按钮，机械手从工位A上抓取工件，当机械手缩回到位后，触摸屏上工位A上的数据加1；机械手将工件放入料盘，料盘转动2秒，料盘转动时触摸屏上的料盘指示灯显示为绿色，料盘停止后恢复为黄色；料盘转动结束时，有工件被推送到传送带上，此时传送带将工件向出料口方向输送，当工件到达程序中指定的位置时，该工件被推料气缸推入对应的出料口，此时，传送带停止运行，触摸屏上对应出口位置的数据加1。随后，工位B和工位C上的工件按上述流程进入对应的出料口，完成后系统自动停止。在任意时刻按下【停止】按钮，各气缸在完成当前动作后系统停止本次调试过程，再次按下【启动】按钮，重新开始调试流程。
根据现场要求，需对触摸屏和PLC程序做如下调整。
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图5.6.2
在触摸屏上增加【清除数据】按钮，在调试时按下【停止】按钮后，或者在调试过程结束后，可通过【清除数据】按钮将机械手抓取工件数量和推料气缸推出的工件数量清零。增加【返回】按钮，可返回到系统登录界面。（登录界面具体要求见任务书相关描述）
在PLC程序上增加的功能是在每次推料气缸推出工件后，蜂鸣器鸣叫2秒，频率为1Hz。
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进入调试界面，如图5.7.1所示：
[image: e099669d29f049f4a6f19992b1e1bb4]
图5.7.1  调试界面
系统已运行时间从登入调试界面开始计算，单位为秒；可通过界面上的下拉菜单选择需要调试的部件，默认部件为“加工机构”。需要调试的部件分别为：“加工机构”、“带输送机”、“料台A取件”、“料台B取件”、“料台C取件”。整个调试过程中单元上警示灯是绿色、红色同时闪烁。
“加工机构”调试：通过下拉菜单选到“加工机构”，此时按下【启动】键，“调试指示”灯绿色常亮，直流电动机正向转动5秒，调试完成，“调试指示”灯变为黄色常亮，同时调试状态栏里的“加工机构”状态灯绿色常亮。若在调试过程中按下【暂停】键，直流电机立即停止动作，“调试指示”黄灯闪烁(频率2Hz )；再次按下【暂停】键，直流电机继续转动，“调试指示”灯变为绿色常亮。
“带输送机”调试：通过下拉菜单选到“带输送机”，此时按下【启动】键，“调试指示”灯绿色常亮，交流电动机以25Hz的频率正向转动5秒，再以30Hz的频率反向转动5秒后停止，同时各产品领取槽气缸按以下顺序动作：槽二气缸伸出→槽三气缸伸出→槽三气缸缩回→槽二气缸缩回，调试完成，“调试指示”灯变为黄色常亮，同时调试状态栏里的“带输送机”状态灯绿色常亮。若在调试过程中按下【暂停】键，带输送机立即停止动作，“调试指示”黄灯闪烁(频率2Hz )；再次按下【暂停】键，交流电动机继续转动，“调试指示”灯变为绿色常亮。
“料台A取件”调试：通过下拉菜单选到“料台A取件”，此时按下【启动】键，“调试指示”灯绿色常亮，机械手从料台A抓取一个元件放到输送带上后返回初始位置停止，调试完成（人工将放到输送带的元件取走），“调试指示”灯黄色常亮，同时调试状态栏里的“料台A取件”状态灯绿色常亮。若在调试过程中按下【暂停】键，机械手立即停止动作，“调试指示”灯黄色闪烁(频率2Hz )；再次按下【暂停】键，机械手继续转动，“调试指示”灯变为绿色常亮。
“料台B取件”调试与“料台A取件”调试的操作步骤一致。
“料台C取件”调试：通过下拉菜单选到“料台C取件”，此时按下【启动】键，“调试指示”灯绿色常亮，气缸缓慢伸出→机械手从料台C抓取物料→气缸缩回→物料被放到输送带上→机械手返回初始位置停止，调试完成（人工将放到输送带的元件取走），“调试指示”灯黄色常亮，同时调试状态栏里的“料台C取件”状态灯绿色常亮。若在调试过程中按下【暂停】键，机械手立即停止动作，“调试指示”灯黄色闪烁(频率2Hz )；再次按下【暂停】键，机械手继续转动，“调试指示”灯变为绿色常亮。
所有部件调试正常后，按下【返回】键，可返回首页界面；此时制造单元上所有警示灯均熄灭；在首页点击输入正确密码（235B）后，可登陆生产界面，如图6-1-2所示；若有个别部件还没有完成调试，弹出“请先完成所有调试”对话框，如图6-1-3所示。
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图5.7.2                          图5.7.3
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为了提高设备的平稳性同时兼顾提高设备效率，需要在设备安装后进行机械、气、电相互协调的综合调试，你需要按调试步骤指引对机械位置、气路、工作压力、流量进行调节，以达到控制要求。请将此次调试气源压力调整为0.4Mpa。
[image: 首页界面] [image: 直线气缸调试界面]
图5.8.1                            图5.8.2
当你安装好设备的机械部分、电路部分、气路部分、连接通讯线后，可向裁判申请上电。上电后，设置相关参数，通讯成功后，将电脑D盘“配料装置”文件下的PLC程序和触摸屏界面下载到相应设备中。运行“配料装置”触摸屏画面，此时触摸屏显示如图5.8.1所示的欢迎界面。自行修改“单元号”，显示的单元号与实际的工位号相同。
若设备处于初始位置，按下【调试】键，进入“直线气缸调试”界面，如图5.8.2；若部件不在初始位置，按下【调试】键无效，手动复位至初始位置后按下才可进入“推送料气缸调试”界面。
为了达到推杆推出的平顺性和缩回时的快速性，请你调节气缸节流阀，使气缸伸缩平顺。可通过操作推送缸的【伸出】、【缩回】键进行反复调试，以达到控制要求。当按下“Ⅰ包装线推送气缸”【伸出】键，气缸Ⅰ伸出，若调整好后,“Ⅰ包装线推送气缸”的【伸出】指示灯亮，在“调试结果信息显示”栏中显示一个字符串，请你将此字符串填写到调试记录表中相应位置；之后调整“Ⅰ包装线推送气缸”缩回指标，因缩回需要快速稳定，你需调节相应的节流阀，使气缸缩回达到要求。在“调试结果信息显示”栏中显示一个字符串，请你将此字符串填写到调试记录表中相应位置；同样方法，调试“Ⅱ包装线推送气缸”、“C位置推送气缸”、“手臂伸出气缸”、“手爪下降气缸”，将看到的字符串填入设备运动协调性调试记录表后即完成该项调试。每完成一项后，才可以进入下一项任务调试，否则不能进入下一项调试。例如“Ⅰ包装线推送气缸”完成调试后才可以进行“Ⅱ包装线推送气缸”的调试，以此类推完成所有推送气缸调试后界面显示【进入下一页】键，按下【进入下一页】进入下一调试界面，否则不能进入。
[image: 是否取消] [image: 皮带调试界面]
图5.8.3                                     图5.8.4
若在调试过程中不能完成正常调试，可以放弃此项调试任务，按【放弃Ⅰ】键、【放弃Ⅱ】键，【放弃C】键、【放弃伸缩】键、【放弃上下】键，将弹出确认放弃对话框如图5.8.3，选择【确认】则终止此项调试任务，在“调试结果信息显示”栏中显示一个字符串，将显示的字符填入调试表结束此项调试，若没有填写记录表，则此项任务不得分。如果还想继续调试按【取消】键，继续进行调试任务。要求“Ⅰ包装线推送气缸”、“Ⅱ包装线推送气缸”伸出速度为0.4-0.6秒，缩回速度为0.2-0.4秒， “C位置推送气缸” 、“手臂伸出气缸”、“手爪下降气缸” 伸出速度为0.8-1秒，缩回速度为0.8-1秒。
传送带调试界面，如图5.8.4所示。（注意，调试程序使用编码器数据，若未使用编码器则不能完成调试）
按【正转】键，传送带平稳运行，需要传送带运行100mm停止，指示灯亮。“调试结果信息显示”栏会显示一个字符串，请将看到的字符串填入传送带调试记录表，可重复进行调试。按【反转】键，传送带反转，需要传送带运行150mm停止，指示灯亮，“调试结果信息显示”栏会显示一个字符串，请将看到的字符串填入传送带调试记录表。    
若在调试过程中不能完成正常调试，可以放弃此调试任务，按【放弃传送带】键，将弹出确认放弃对话框，选择【确认】则终止此调试任务，“调试结果信息显示栏”显示一个字符串，将显示的字符串填入调试表结束调试，若没有填写记录表，则此项任务不得分。如果还想继续调试按【取消】键，重新返回图5.8.4，继续进行调试任务。
全部部件调试完成后，按下【返回首页】键，则弹出初始界面，按下初始界面上的【配料包装】键，进入配料包装过程。

9. [bookmark: _Toc6832311]XX设备的调试
设备调试过程需要选手根据已经编写完毕的PLC程序和触摸屏程序，对设备进行调试运行，并将触摸屏上显示的调试数据按照要求填在下方空格内。
要求推送气缸伸出速度为1-1.6秒，缩回速度没有要求， 机械手左右旋转” 、“悬臂伸出缩回气缸”、 “手臂上升下降气缸”速度为1.4-1.8秒，“手爪气缸”速度为0.2-0.5秒。
系统上电后，触摸屏显示如图5.9.1所示的界面。
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图5.9.1
在界面上按下【选择调试部件】按钮可选择待调式的部件。选择完部件后，按下启动按钮进行该部件，按下停止按钮，立即停止调试。
触摸屏调试界面对调试部件的显示方式如下:选择到相应的调试部件时，调试部件的底色变为蓝色。
	 ①皮带输送机的调试
要求皮带输送机在调试的频率段不能出现不转动、打滑或跳动过大等异常情况。
在选定调试部件为皮带输送机后，按下启动按钮，通过逐次按触摸屏上的【选择调试动作】按钮，输送机正转，并使变频器输出的频率如下表改变:
	按下次数
	1
	2
	3

	变频器输入
	5HZ
	20HZ
	60HZ


每种状态持续5秒后，自动停止。
②机械手的调试
要求各气缸活塞杆动作速度协调，无碰擦现象;每个气缸的磁性开关安装位置合理、信号准确;最后机械手停止在原位。调试过程是通过按触摸屏上的【选择调试部件】按钮选择，然后按下启动按钮，顺序如下:
第1. 2次按【选择调试动作】按钮：旋转气缸的右转/左转;
右转到位显示信息______；左转到位显示信息______。
第3. 4次按【选择调试动作】按钮：悬臂气缸伸出/缩回;
伸出到位显示信息______；缩回到位显示信息______。
第5. 6次按【选择调试动作】按钮：手臂气缸下降/上升;
下降到位显示信息______；上升到位显示信息______。
第7. 8次按【选择调试动作】按钮：手指夹紧/松开。
当第九次按下【选择调试动作】按钮，机械手回到原位后停止对机械手的调试。
③推料气缸的调试
要求气缸活塞杆动作速度协调，无碰擦现象;最后气缸活塞杆处于缩回状态。
在选定调试部件为推料气缸调试后，按下启动按钮，然后每按一次【选择调试动作】按钮，三个分拣气缸自动完成一次自检，自检的动作方式为气缸1伸出，到位后停留2s，显示信息为：_____,气缸1缩回，2s，气缸2伸出，到位后停留2s，显示信息为：_____,气缸2缩回，2s后气缸且3伸出，到位后停留2s，显示信息为：_____,气缸3缩回。全部气缸回到原位后，停止对气缸的调试。
④直流电机调试
送料机构的直流电机启动后没有卡阻、转速异常或不转等情况。
在选定调试部件为送料机构后，按下启动按钮，然后通过逐次按启动按钮【选择调试动作】按钮，送料机构的直流电机依次交替正转、反转、停止。按下停止，直流电机停止转动后，停止直流电机的调试。
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系统运行测试的目的是检测系统各运动部件运行的平稳性。
触摸屏显示如图5.10.1所示的欢迎界面，画面中显示实时时间，显示的单元号与实际的工位号相同,按下【系统运行测试】或【智能生产过程】按钮，可进入相应的界面。
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图5.10.1 欢迎界面                  图5.10.2  系统运行测试界面
进入系统运行测试界面后，界面如图5.10.2所示，需要测试的模块有4个，分别为：传送带工位C气缸、气动机械手、工位A气缸工位B气缸以及整体调试。各对象的测试方法如下：
（1）“传送带工位C气缸”测试
按下【传送带工位C气缸】按钮，该按钮变为绿色，再按下【测试】按钮，该按钮也变为绿色。此时，在入料口放入一个工件，传送带开始反转，当该工件运行至工位C时，传送带停止，工位C气缸动作，将该工件推送至工位D，完成传送带工位C气缸测试。
（2） “气动机械手” 测试
    在工位D放入一个工件后，按下【气动机械手】按钮，该按钮变为绿色，再按下【测试】按钮，该按钮也变为绿色。机械手开始动作，顺序为：右转→下降→手爪夹紧→停留3秒→上升→左转→伸出→手爪松开→缩回，将该工件放入转盘，完成气动机械手测试。若机械手在动作过程中未加到料（工位D缺料），则机械手重复“下降→夹紧”动作3次，若3次内夹到工件，则开始后续动作；若3次还未夹到工件，则机械手复位，触摸屏两个按钮恢复原色，若要再次测试气动机械手，需重新操作相关按钮。
（3）“工位A气缸工位B气缸”测试
测试前在转盘中随机放入工件，按下触摸屏【工位A气缸工位B气缸】按钮，该按钮变为绿色，再按下【测试】按钮，该按钮也变为绿色。转盘正转，带动拨杆推出工件到皮带输送机上，当转盘出口光纤传感器检测到第一个工件时，转盘电机停止转动，传送带带动该工件至工位A，工位A气缸推出，将第一个工件送至出料口2；转盘再次转动，带动拨杆推出工件到皮带输送机上，当转盘出口光纤传感器检测到第二个工件时，转盘电机停止转动，传送带带动该工件至工位B，工位B气缸推出，将第二个工件送至出料口1，当2个出料口均有工件时，完成工位A气缸工位B气缸测试。
（4）整体调试
测试前在转盘中随机放入工件，按下触摸屏【整体调试】按钮，该按钮变为绿色，再按下【测试】按钮，该按钮也变为绿色。此时，在入料口放入第一个工件，传送带开始反转，移动一定距离后传送带停止，在入料口放入第二个工件，传送带再次开始反转，移动一定距离后再次传送带停止。转盘开始转动，当转盘出口光纤传送带检测到工件时，转盘停止转动。3S后传送带开始正转，将传送带上3个工件同时运送至工位A、工位B、工位C，后三个气缸同时伸出，将两个工件送入出料口1和出料口2，将一个工件送至工位D。完成后机械手开始动作，将工位D处的工件夹回转盘，整体调试结束。
传送带上三个工件距离要求如图所示（单位mm）。


图5.10.3
每一项功能测试完成后，该按钮和【测试】按钮均恢复原色。在测试过程中，按下【暂停】按钮（只有在测试运行过程中才有效），该按钮变色闪烁，同时运行部件停止，可对本次测试相关部件的安装位置、参数设置等进行调整。调整完成后，再次按下【暂停】按钮，当前测试的部件接着暂停时的状态继续运行。
完成测试或在测试过程中按下【停止】键，终止本次测试，所有按钮恢复原色，设备恢复至初始位置。只有在按钮均恢复原色后且设备恢复至初始位置后，方可进行其他部件的测试。
完成测试或在测试过程中按下触摸屏上【返回首页】按钮，触摸屏马上返回首页，同时设备恢复为初始状态。此时可以按下【智能生产过程】按钮，进入生产过程，或再次按下【系统运行测试】按钮，进行系统测试过程。

11. [bookmark: _Toc6832313]XX设备的调试
启动前，设备的运动部件必须在规定的位置，这些位置称作初始位置。有关部件的初始位置是：机械手的悬臂靠在左限止位置并处于缩回状态，手臂气缸的活塞杆缩回，手指松开。位置A、B、C的气缸活塞杆缩回。料盘、皮带输送机的拖动电动机不转动。
[image: ][image: ]
图5.11.1
上电PLC运行后，触摸屏自动出现“系统正在初始化……”字样。3S之后，若上述部件在初始位置，绿色警示灯闪烁，表示系统准备好，可以进行试运行。若上述部件不在初始位置，绿色警示灯熄灭，系统不能启动。需要通过复位按钮SB4来复位，如果在5S之内没有进行复位操作，则蜂鸣器鸣叫（3HZ）3Ｓ，如果仍然没有复位，则后面每隔3Ｓ鸣叫一次，提示复位，复位按钮为SB4。如果15秒之内仍然没手动复位，则系统自动执行复位操作进行复位，其复位动作步骤请按安全操作规范自行确定，设备回到初始位置后绿色警示灯闪烁。
当系统部件均在初始位置，则设备进入调试过程，触摸屏显示调试界面，红色警示灯闪亮。按下触摸屏上的调试按键，分别调试仓库转盘、搬运机械手、输送带、推料气缸，几个部件按照顺序分别动作。调试顺序为转盘正转2S，反转2S；机械手伸出，缩回，右转，左转，上升，下降，回到原始位；传送带电机正转（20HZ），传送带电机反转（30HZ）；A出口推料气缸伸出，B出口推料气缸伸出，C料台推料气缸伸出，三个气缸一起缩回。在调试过程中，如果某一机构有故障，则调试过程暂停，触摸屏显示“**有故障”,如图5.1.11所示，故障排除后，继续后续的调试过程。调试结束后，触摸屏显示“系统正常，可以生产。”，等待五秒后，系统自动进入生产界面。
食品分类装置有两种不同的生产模式，分别为自动模式、人工试验模式。 当SA1置于左侧，系统切换到人工试验模式， 当SA1置于右侧，系统切换到生产模式。切换到某种模式，触摸屏自动切换到该界面。
本次调试只处理下列意外情况。
（1）食品在出口卡住，不能推入。气缸活塞杆伸出3s不能缩回，则判别为食品在出口卡住。
（2）食品堆放位置堆满食品，机械手手臂气缸活塞杆下降3s不能上升，则判别为料台堆满食品。
出现意外情况时，装置立即停止运行，触摸屏运行指示灯、设备状态灯变为红色长亮，并出现“请停止投放食品！”的提示。
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（一）设备概述
生产设备主要部件及其安装位置如下图6所示：
 [image: 任务书图纸]
图6
该生产设备是根据客户自己定义的产品规格进行生产，客户可以在触摸屏相应的操作界面设定产品规格与生产数量。正常生产时，操作人员可实时监控生产情况。
1、 客户设置订单
[image: 下单界面1]  [image: 完成]
图6.1.1                                    图6.1.2
触摸屏的下单界面如图6.1.1所示。
根据客户的需求进行订单产品的设置。先选择所需要的的产品，被选中的产品框底色变为绿色，设置该产品每种物料所需的个数，产品1三种物料的比例数必须为1:1:1，产品2三种物料的比例数必须为1:1:2（即产品2可设1金1白2黑，也可设2金1白1黑，以此类推），每一种产品设置的物料总数不能超过4个，生产套数不超过2套。接着通过单击触摸屏上【金】、【白】、【黑】三个按键指定该产品中各物料的生产顺序，并在该产品套数后面用黄、白、黑的圆形分别表示金属物料、白色物料和黑色物料，按单击顺序依次显示，如图7-1-2所示，产品1的生产顺序依次为白色、黑色、金色。未按下【确定】键之前，都可以按下【取消】键，清除之前设置的参数及顺序。按下【确定】键，若当前产品的参数设置有误，则触摸屏出现对应的错误提示如图6.1.3，图6.1.4，按【取消】键，错误提示消失，清除该产品信息，重新设置；
[image: 个数比例错误]  [image: 套数错误]
图6.1.3 比例和物料总数都错误      图6.1.4   套数错误
按下【确定】键后，若当前产品设置无误，则该产品框由绿色变为黄色，产品的参数与生产顺序不能改动。                                                  
一种产品设置完成后，可进行第二种产品设置。客户根据自身需求下单完成且设置无误后，可按【退出登录】键，退出当前用户登录并返回调试界面。
3、产品生产
通过滑动调试界面的滑轨进行工作人员账号登录，进入生产界面。
[image: 1]  [image: 2]
   图6.1.5 生产界面                      图6.1.6 生产监控
生产界面按客户订单要求框内如图6.1.5，图6.1.6显示客户设置的订单信息，若客户只设置了一种产品，则另一种产品的显示顺序默认为黄、白、黑，数量都显示为0，表示不需要生产。生产过程中，产品1送入Ⅰ槽，产品2进入Ⅱ槽，并在生产监控框内从左往右实时显示对应槽内的物料生产情况，完成一套后，该槽完成套数加1，设备停止进行打包，打包时间为2s，触摸屏上打包指示灯变为绿色，打包结束后，打包指示灯恢复为原色，该槽物料图形监控消失，继续第2套物料图形显示。
（1） 生产过程：
按下触摸屏上【启动】键，运行指示灯变为绿色，设备开始产品生产。（金属物料和白色物料从入料口投入，黑色物料从料盘转出）
从下料口放入一个白色或金属物料，传送带正转，带动物料向机械手方向运行，在物料由下料口至位置B运行过程中，触摸屏提示框内显示“禁止下料”，第一个物料到达B位置后，传送带停止，触摸屏提示框内 “禁止下料”字样消失，等待放入第二个物料，皮带上最多只能有两个物料。若前一物料，不能直接进入Ⅰ槽，继续前行，送到等待平台，后面物料满足Ⅰ槽或者Ⅱ槽的进入条件，传送带将物料送至相应位置，直接将物料推入槽中；若此物料同时满足Ⅰ槽或者Ⅱ槽，则Ⅰ槽优先。处理完皮带上的物料，若等待平台上的物料满足Ⅰ槽或者Ⅱ槽，则机械手抓取平台上的物料，放到传送带上，机械手回初始位置等待，此时传送带上的物料可进入相应槽。
若有多个物料需要送到等待平台，则优先送入等待平台1，等待平台1有物料的情况下，则送入等待平台2。若两个等待平台上都有物料，而皮带上还有物料去要送到等待平台，则判断平台上的物料是否满足Ⅰ槽或者Ⅱ槽条件，若满足，则机械手将该平台上的物料夹起，等传送带上的物料送上平台后，机械手再将夹着的物料放到传送带上，由传送带送到相应位置，由推杆送入对应槽内；若两个平台上的物料都不满足Ⅰ槽或者Ⅱ槽条件，则传送带将需要送到平台上的物料送到D位置后停止，蜂鸣器响2s，触摸屏提示框内提示“请将皮带D位置上的物料取走”，手动取走该物料后，按下确定键，继续生产。
进入生产界面，按下启动按钮后，若Ⅰ槽或Ⅱ槽需要黑色物料，则在皮带上没有物料的情况下或按上述要求处理完皮带上的物料后，转盘转动，将黑色物料送上传送带，转盘停止，皮带将物料送到对应槽口，由推杆送入该槽。在生产黑色物料的过程中，触摸屏提示框内显示“禁止下料”。如图6.1.7，图6.1.8
[image: 提示1]  [image: 提示2]
图6.1.7                               图6.1.8
（2）  速度要求
设备生产过程中变频器的频率为30HZ。
（3） 暂停要求
生产过程中按下【暂停】按钮，【暂停】按钮变为红色，系统立刻暂停工作，再次按下【暂停】按钮系统继续工作前的状态运行。
（4） 停止要求
手动停止：生产过程中按下【停止】按钮设备处理完当前皮带机上物料后立即停止，按下【启动】按钮设备继续运行。
自动停止：完成用户所设订单后，设备停止，所有数据清零，返回调试界面。
（5） 退出登录
在设备停止的状态下，可按【退出登录】键返回到调试界面，可重新登录进入生产界面。
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（一）设备概述
××配料包装设备主要部件及其安装位置如图6.2.1所示。该设备按提交的配料订单及包装要求进行入库、配料和送到指定的包装线。
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图6.2.1××配料包装设备主要部件及其安装位置示意图
××配料包装设备可将金属、白色塑料、黑色塑料三种工件组成的6种原材料按照订单进行配料包装。平台A放置黑色塑料工件，平台B放置白色塑料工件，平台C放置金属工件。订单软件中“产品1”用1个黑色塑料工件表示，编号为1000；“产品2”用1个金属工件表示，编号为1001；“产品3”用1个白色塑料工件表示，编号为1002；“产品4”用2个黑色塑料工件表示，编号为1003；“产品5”用2个金属工件表示，编号为1004；“产品6”用2个白色塑料工件表示，编号为1005。通过移动终端进行下单，下单成功后，由生产管理系统将订单号、该订单所需产品的排产量下发到本次组装与调试的单元设备进行配料。客户提交订单时选择产品，需要提供该种产品的编号和数量。客户订单样式如表6.1.1所示：
表6.2.1  客户订单样式
	订单号：10000
	优先级：25
	出料口：1

	产品编号
	1000
	1001
	1002
	1003
	1004
	1005

	排产量
	2
	0
	2
	1
	0
	0


1） “订单号”由ERP软件自动生成，不超过3个订单；
2） “出料口”即“槽”，由客户指定，范围为1～2；（此次默认为1口）
3） “排产量”为客户需要的产品数，0表示客户不需要该产品，本次调试中，每种产品的数量要求不超过2。
注：裁判评分时所用订单与表2-1所示订单数据不同。
设备在工作过程中，按订单的优先级由高到低的顺序进行生产（即数据越小优先级越高）。××配料包装设备工作时，皮带输送机的三相交流异步电动机正转（由机械手到三相交流异步电动机的方向）时，变频器的输出频率为25Hz，反转时变频器输出30Hz。
配料包装设备上电时，各部件处于初始位置：机械手停留在工位A正上方，手爪松开，加工机构的直流电动机、皮带输送机的三相交流异步电动机均停止转动，推送料气缸的活塞杆均处于缩回状态。
上电时，若有一个以上（含一个）部件不在初始位置，则单元上的红色警示灯闪烁，需选手自行手动复位，当各部件均处于初始位置后，红色警示灯熄灭，绿色警示灯闪烁。
配料包装过程
配料包装过程的界面和程序需要选手在已给定的程序基础上自行设计调试完成！
配料生产过程分为工件入库、配料包装两部分。客户在下好订单后，在触摸屏上可以监控到数据。如图6.2.3所示（数据以实际下单为准）。
[image: ]1）工件入库
图6.2.3[image: ]                                 图6.2.4
在原材料盘中放置3个不同材质的工件，按【启动】键后原材料盘开始转动，“运行”指示灯变为绿色常亮，“工件入库”指示灯黄色闪烁。工件被送出后，原材料盘停止转动，皮带输送机反转，将工件送至D平台后停止。按照A平台为黑色工件元件库，B平台为白色工件元件库，C平台为金属工件元件库的原则，机械手将D平台上的工件运送到相应平台。
A平台工件入库轨迹：当有黑色工件到达平台D，机械手悬臂右转—手爪下降—手爪抓件—手爪上升—机械手悬臂左转—手爪下降—手爪放件—手爪上升，完成黑色工件入库。
B平台工件入库轨迹：当有白色工件到达平台D,机械手悬臂右转—手爪下降—手爪抓件—手爪上升—机械手悬臂左转—手臂伸出—手爪下降—手爪放件—手爪上升—手臂缩回。
C平台工件入库轨迹：当有金属工件到达平台D，机械手悬臂右转—手爪下降—手爪抓件—手爪上升—机械手悬臂左转—推送料气缸C伸出—机械手悬臂伸出—手爪放件—推送料气缸C缩回—机械手悬臂缩回。
原材料盘中的工件入库完毕后，“工件入库”指示灯熄灭，设备停止，此时按下【配送】键自动进入配料包装环节。
在工件入库过程中，按下【暂停】键设备暂停，“运行指示”指示灯闪烁（1Hz），再次按下【暂停】键设备恢复运行，“工件入库”指示灯常亮。工件入库过程中按【停止】键，设备完成当前工件入库后停止，“工件入库”指示灯熄灭。再次按下【启动】键继续完成剩余工件入库工序。如果正在入库最后一个工件，则入库完此工件后,按下【配送】键进入配料包装环节。
2）配料包装
进入配料包装环节后，“运行指示”灯常亮，“配料包装”指示灯闪烁。界面上显示当前配料订单的信息及已进入两个包装线的工件套数（图6.2.4为举例，以实际订单为准），配料包装装置根据当前订单的要求，按照订单号优先级进行配料，同一订单按产品编号从小到大的顺序进行配料，机械手按订单要求从相应平台上抓取工件放入配料盘中，当所有工件配置完毕，进行包装环节。有多个配料订单时，将所有订单的工件全部放入配料盘后，再进行包装。具体配送方式如下：
A平台工件配送轨迹：手爪下降—手爪抓件—手爪上升—机械手悬臂右转—手臂伸出—手爪放件—将黑色工件送到配料转盘—手臂缩回—机械手悬臂左转。
B平台工件配送轨迹：手臂伸出—手爪下降—手爪抓件—手爪上升—手臂缩回—机械手悬臂右转—手臂伸出—手爪放件—将白色工件送到配料转盘—手臂缩回—机械手悬臂左转。
C平台工件配送轨迹：推送料气缸C伸出—机械手悬臂伸出—手爪抓件—推送料气缸C缩回—机械手悬臂缩回—机械手悬臂右转—手臂伸出—手爪放件—将金属工件送到配料转盘—手臂缩回—机械手悬臂左转。
配送过程：当所有订单工件放入配料盘后，配料盘转动，送出1个工件后暂停，皮带输送机反转，工件经过传感器检测出材质后皮带输送机暂停2秒，然后皮带输送机正转，停在距料盘出料口6～8CM处。此时料盘再次转动，送出另外一个工件，使两个工件中心距离为6～8CM，皮带输送机反转，第二个工件经过传感器检测出材质后暂停2秒皮带输送机正转。这两个工件按照质量重的先被推进包装线，质量轻的后被推进槽的顺序被推送至Ⅰ包装线或者Ⅱ包装线。如果两个工件质量相同，则第一个工件先被推进槽，第二个工件再被推槽。按第一组工件送入Ⅰ包装线，第二组工件送入Ⅱ包装线，第三组工件送入Ⅰ包装线的方式，交替送入包装线。当配料盘里面只剩余两个工件，则按照上述要求被推至相应的包装线中,设备自动停止。若剩余一个工件时，由皮带输送机送至D平台，由机械手按照材质入库要求将其送至相应原料库。
工件比重为，金属质量最重，白色次之，黑色最轻。全部工件配送结束后，设备回到初始位置，“运行指示”灯、“配料包装”指示灯熄灭。按【启动】键无效。必须重新下订单后按【启动】键才可再次启动。
在配料生产过程中，操作人员可按触摸屏界面的【暂停】键，料盘立即停止转动，各气缸在完成当前动作后暂停，再次按【启动】键，系统恢复运行。按【停止】键，如果是在机械手抓取工件阶段，则抓完所有的工件后停止，“配料包装”指示灯熄灭，按【启动】键，继续进行配料包装；如果已经完成工件的抓取，则要完成当前工件组的配送后停止，“运行指示”灯、“配料包装”指示灯全部熄灭，按【启动】键继续完成配料包装任务。
注意：由于系统调试功能已经占用部分辅助继电器和数据寄存器，请你在设计程序时不要使用M0—M50，T0---T20，D0---D20，S0，S10—S30


3. [bookmark: _Toc6832317]XX产品加工装置运行
（一）、单元设备概述
智能配料装置主要部件及其安装位置如图6.3.1所示。该设备能够将生产出来的产品按要求入库,或按客户提交的订单要求进行取件和配送。
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图6.3.1 智能配料装置主要部件及其安装位置
智能配料装置有金属、白色塑料、黑色塑料三种材料代替三种产品。可用这三种产品完成六种不同订单。用一份金属材料（用1个金属元件模拟）加工的产品，编号为1001；用一份白色塑料（用1个白色塑料元件模拟）加工的产品，编号为1002；用一份白色塑料和一份黑色塑料加工的产品，编号为1003；用一份金属材料和一份白色塑料加工的产品，编号为1004；用一份金属材料和一份黑色塑料加工的产品，编号为1005。通过移动终端进行下单，下单成功后，由生产管理系统将订单号，该订单所需产品的种类、数量下发到本次组装与调试的单元设备进行生产。客户提交订单时选择产品，需要提供该种产品的编号和需要该种产品的数量。客户订单样式如表1所示：
表1  客户订单样式
	订单号：XXXX
	

	产品编号
	1001
	1002
	1003
	1004
	1005
	1006

	数量
	2
	0
	0
	1
	0
	1


（1）“订单号”由ERP软件自动生成；
（2）“产品领取口”和优先级无效；
（3）“数量”为客户需要的产品数，0表示客户不需要该产品，本次运行中，每种产品的数量要求不超过2；
（4）订单数不超过2个。
该设备在工作过程中，优化程序设计，按照要求，尽快完成所有订单的配送工作；同一订单如果有多种产品，则在完成一种产品的配送后再完成下一种产品的配送。
该装置在完成设备调试后，进行产品手工配料入库和自动配送两种工作状态。选择手工配料入库状态后，在设备的料盘F中随机放入八个产品，设备启动，转盘拨杆顺时针转动，将产品送上带输送机，当检测到产品后，转盘电机暂停，带输送机由左向右运行，产品距出料口40mm的位置停止，等待下一产品送出，此时电机转盘继续转动，送出第二个产品，转盘电机暂停，带输送机继续向右运行40mm,再次停机，等待下一产品。当带输送机上有五个产品时，转盘停止送料，带输送机由左向右运行。该装置将不符合订单的元件推入到C料台。符合订单一的产品推入到A斜槽，符合订单二的产品推入到B斜槽，优先A斜槽。如果没有完成订单，则在料台D和E处，手工配料，直到全部完成订单为止。
触摸屏自动转换到自动生产界面。
智能配料装置进行自动生产，将手工配料完成A槽和B槽的产品取出，随机放到料盘F中，系统按照出料顺序自动完成订单配送。
智能配料装置工作时，带输送机的三相交流异步电动机正转（带输送机由三相交流异步电动机到机械手的方向，为正转）时，变频器的输出频率为20Hz。
按下SB4按钮（用指示灯和按钮模块的SB4按钮）装置的所有部件回到初始位置（初始位置：机械手在左限位，悬臂缩回，手臂上升，手爪松开，三个推料气缸缩回，料盘电机和输送带电机停止）。（回归原位的程序需要参赛选手编写，动作合理）
（二）智能配料装置运行
设备生产过程需要选手编写PLC和触摸屏程序，并进行配料和包装。
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图6.3.2
智能配料装置上电后，若MES系统没有下发订单任务，触摸屏显示界面如图所示，工位号为选手的工位号，系统运行时间是当前设备运行时间，“运行指示”灯为黄色；若MES系统已经下发订单任务，则触摸屏上的“运行指示”灯显示为绿色，下方的左边表格中显示订单产品的数量，右边表格则显示配料和包装过程的相关数据。
   订单任务下发前，触摸屏上的“设备状态”指示灯颜色的变化与警示灯显示的颜色的变化相同，状态栏显示信息为“无订单等待生产”。
当MES系统订单下载完成后，订单产品数量显示所下订单产品数量，已生产数量均显示为“0”，触摸屏的状态栏显示“有订单等待生产”。若按下配料或包装键，智能配料装置启动，在订单配料和包装过程中，触摸屏上的运行指示灯绿色常亮，绿色警示灯闪烁。
订单配料和包装完成后，所有数据清零状态栏显示“无等待订单”，系统运行时间归零。触摸屏上的“运行指示”灯转变为黄色。
1. 手工配料入库
按下配料按钮，在料盘F中随机放入八个产品，设备启动，转盘拨杆顺时针转动，将产品送上带输送机，当检测到产品后，转盘电机暂停，带输送机由左向右运行（20Hz），产品距出料口40mm的位置停止，等待下一产品送出，此时电机转盘继续转动，送出第二个产品，转盘电机暂停，带输送机继续向右运行40mm，再次停机，等待下一产品。当带输送机上有五个产品时，转盘停止送料。
系统首先根据订单所需全部产品进行判断，将多余的不符合订单要求的产品推送到C料台，人工取走。然后系统再将符合第一个订单的产品推入到料槽A，将符合第二个订单的产品推入到料槽B。
如果第一个订单不能完成，则人工将符合第一个订单的产品放置到料台E，由机械手运送到输送带上，机械手返回原位，输送带由左向右运行（20Hz）到C料台位置停止1S，系统判断放置产品是否符合要求，符合则推入到料槽A，不符合直接推入C料台上，人工取走；如果第二个订单不能完成，人工将符合第二订单的产品放置到料台D，由机械手运送到输送带上，机械手返回原位，输送带由左向右运行（20Hz）到C料台位置停止1S，系统判断放置产品是否符合要求，符合则推入到料槽B，不符合直接推入C料台上，人工取走。直到完成全部订单的配料。
2.自动包装
完成手工配料后，智能配料装置进行自动包装。将手工配料完成的A槽和B槽的产品取出，随机放到料盘F中，然后按下包装按钮，传动带以20Hz正转，料盘电机开始转动，将产品送出到传动带上后，停止转动，等到第一个产品到达电感传感器位置后，料盘电机再次开始转动，继续送料，如此反复，直到送出全部产品（为了保障最后三个产品的送出，可以最后再多放入三个元件，但最后放入的三个元件不参与包装）。
如果料盘F送出第一个产品符合订单一，则系统自动将符合订单一的产品推送到料槽B进行包装，符合订单二的产品推送到料槽A进行包装；如果料盘F送出第一个产品符合订单二，则系统自动将符合订单二的产品推送到料槽B进行包装，符合订单一的产品推送到料槽A进行包装；如果料盘F送出第一个产品对于两个订单都符合，则优先订单一。
每完成一个订单的包装，蜂鸣器以2Hz鸣叫3秒。
4.停止
智能配料装置在工作过程中，若按下触摸屏上的【停止】键，立即停止；再次按包装或配送键，继续进行。

4. [bookmark: _Toc6832318]XX智能制造单元设备运行
（一）设备概述
××智能制造单元设备主要部件及其安装位置如图7-4-1所示。该设备按提交的订单及要求进行配料、加工和送到指定的出料口。


图6.4.1 ××智能制造单元设备主要部件及其安装位置示意图
××智能制造单元可将金属、白色塑料、黑色塑料等三种材料加工为六种产品。用一份金属材料（用1个金属工件模拟）加工的产品，编号为2000；用一份白色塑料（用1个白色塑料工件模拟）加工的产品，编号为2001；用一份黑色塑料（用1个黑色塑料工件模拟）加工的产品，编号为2002；用一份金属和一份黑色塑料加工的产品，编号为2003；用一份金属材料和一份白色塑料加工的产品，编号为2004；用一份白色塑料和一份黑色塑料加工的产品，编号为2005。通过移动终端进行下单，下单成功后，由生产管理系统将订单号、该订单所需产品的种类、数量下发到本次组装与调试的单元设备进行生产。客户提交订单时选择产品，需要提供该种产品的编号和数量。客户订单样式如表6.4.1所示：
表6.4.1  客户订单样式
	订单号：10000
	优先级：25
	出料口：2

	产品编号
	2000
	2001
	2002
	2003
	2004
	2005

	数量
	2
	0
	2
	1
	0
	0


1） “订单号”由ERP软件自动生成；
2） “出料口”由客户指定，范围为1～3；
3） “数量”为客户需要的产品数，0表示客户不需要该产品，本次调试中，每种产品的数量要求不超过2。
注：裁判评分时所用订单与表1所示订单数据不同。
设备在工作过程中，按完成一个订单的优先级由高到低的顺序进行生产；在同一订单中有多个产品，按照产品编号由小到大进行生产，先生产编号小的产品，再生产编号大的产品。
××智能制造单元工作时，皮带输送机的三相交流异步电动机正转（由机械手到三相交流异步电动机的方向）时，变频器的输出频率为25Hz，反转时变频器输出20Hz。
智能制造单元上电时，各部件处于初始位置：机械手停留在工位E正上方，手爪松开，加工机构的直流电动机、皮带输送机的三相交流异步电动机均停止转动，各出料口气缸的活塞杆均处于缩回状态。
上电时，若有一个以上（含一个）部件不在初始位置，则单元上的红色警示灯闪烁，手动复位后，红色警示灯熄灭，绿色警示灯闪烁。
（二）智能生产过程
智能生产过程分为元件入库加工和智能生产两部分，在欢迎界面按下【智能生产过程】按钮，系统首先进入元件入库界面。
（1）元件入库加工
	入库触摸屏界面如图6.4.2所示。入库的功能是将在入料口放入的元件送到转盘，并统计相关的种类和数量。
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图6.4.2  入库界面
入库程序启动前，需将转盘内的元件清空。按下【启动】按钮，运行指示灯点亮，传送带开始反转运行，此时可向入料口放入第一个元件，放入的元件由传送带送至工位E，暂停3秒，模拟工件加工，加工完成后将工件送至工位C，再由工位C气缸将该工件推入工位D，完成后机械手开始动作，将工位D上的工件搬运至转盘。要求单个依次完成入库加工过程。系统识别和统计送到转盘里的元件种类和数量，显示在触摸屏界面的相关显示框内。入库过程中，若工位D上还有元件未被夹走，则传送带停止等候，以防止元器件碰撞。
若放到传送带上的元件被处理完后超过10s时没有元件进入时，系统待机，传送带停止运行，待机指示灯闪烁。向入料口放入工件，系统将继续运行，待机指示灯熄灭。
当按下【停止】按钮时，蜂鸣器鸣叫提示禁止放入产品。设备完成当前所有产品入库处理且各部件返回初始位置后设备停止，蜂鸣器停止鸣叫，运行指示灯熄灭。此时方可进行后续操作，按【智能生产】按钮，进入智能生产界面（转盘各类型工件数量大于等于1个时该按钮才有效）。
（2）智能生产
如果MES系统还没有下发订单任务，“运行指示”灯为红色，状态栏显示“无订单等待生产”，如图6.4.3所示；如果MES系统已经下发订单任务，制造单元上的绿色警示灯闪烁,触摸屏上的“运行指示”灯变为黄色，状态栏显示“订单10000等待生产”，表格区域显示订单中需要生产的产品数量，元件库存处显示转盘内的元件数量，已生产数量均显示0，如图6.4.4所示。
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图6.4.3智能生产过程界面                图6.4.4 订单下发后界面显示
按下触摸屏上的【启动】按钮，订单生产过程开始，触摸屏上的“运行指示”灯变为绿色，状态栏显示“订单10000正在生产”，触摸屏上显示正在生产产品的编号，转盘电机启动，送出1个工件后暂停，然后皮带输送机正转，工件经过传感器检测后皮带输送机暂停2秒，传感器检测出工件的材质。
如果本次生产的产品为单一材料（工件），且转盘送出的工件为产品所需，则皮带输送机继续运行，将该工件送入订单指定的出料口，该产品生产完成后，触摸屏表格区域对应的数值加1, 元件库存数值相应减1，当前生产产品编号清空（若生产数量为2套，则全部生产完后再清空）；如果该工件为本次产品不需要的工件（材料），则该工件由皮带输送到工位C，工位C气缸动作将该工件送至工位D，然后机械手将其送回到转盘中。当工件回送到转盘后，直流电机继续转动，送出下一个工件，继续进行生产。
如果本次生产的产品为混合材料（工件），且转盘送出的该产品的第一个工件符合生产要求，则先将该工件送至相应出料口，完成后再出第二个工件；若第二个工件不符合生产要求，则通过机械手将该工件夹回至转盘，若该工件符合要求，则继续完成后续动作，将该工件送至相应出料口。
以订单号为10000订单的2004产品为例说明生产加工产品过程：生产编号为2004的产品为金属材料和白色塑料组成，产品需要生产数量为2套。触摸屏显示正在生产的产品编号，转盘电机启动，送出1个工件后暂停，然后皮带输送机正转，工件经过传感器检测后皮带输送机暂停2秒，传感器检测出工件的材质。若该工件非本产品所需，则将该工件运送至工位C，由工位C气缸将该工件推送至工位D，再由机械手夹回转盘；若该工件为所需工件，传送带继续转动，将该工件送进指定的出料口。完成后转盘电机再次启动，送出第2个工件后暂停，然后皮带输送机正转，工件经过传感器检测后皮带输送机暂停2秒，传感器检测出工件的材质，若该工件非本产品所需，则通过机械手将该工件夹回转盘，若该工件符合本产品生产要求，则将该产品送进指定出料口。触摸屏表格区域对应的数值加1, 元件库存数值相应变化，同时开始第2套产品的生产加工，第2套产品生产加工完成后，当前生产产品编号清空。
当前订单生产过程界面如图6.4.5，所有产品生产完成。若转盘内部已没有工件，则智能制造单元自动进入下一个订单生产流程；若转盘内部还存在工件，为保证工件质量，需再次对转盘内所有工件模拟二次加工，触摸屏当前状态显示：“设备正在进行二次加工”。即：转盘转动，转出1个工件后停止，传送带运行将该工件输送至工位E暂停3秒模拟加工，加工完成后由传送带和工位C气缸将该工件推送至工位D，机械手动作将该工件重新送回转盘。待转盘内所有工件全部二次加工后，智能制造单元进入下一个订单生产流程。所有订单生产完成，设备自动复位，触摸屏恢复图6.4.3所示界面。
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图6.4.5生产过程界面
（3）意外情况处理
1）缺料情况：在订单产品生产过程中，如果出现某种工件数量较少，已不符合下一个产品的生产要求，智能制造单元上的红色和绿色警示应同时闪烁，蜂鸣器鸣叫，并持续10秒，随后智能制造单元需暂停生产过程，手动启动元件入库加工过程（按下【元件入库】按钮），入库加工结束后，返回生产界面，按下【启动】按钮，系统继续进行原先的产品生产过程。
2）急停情况：在订单产品生产过程中，操作人员可按下触摸屏界面的【急停】按钮，各电机立即停止转动，各气缸在完成当前动作后停止，再次按下【急停】按钮，系统恢复运行。在急停状态下，触摸屏界面上的“设备运行”指示灯变为红色，急停恢复后再恢复原色。
3）停止情况：在生产过程中，若按下触摸屏上的【停止】按钮，完成当前产品的生产后停止；再次按【启动】按钮，前面的订单自动作废，此时若转盘内部没有工件，则进入下一个订单的生产，若转盘内部有工件，则进行二次模拟加工，加工过程与订单转换过程一致。
4）机械手掉料：机械手在搬运过程中，被搬运的物件从手爪中脱落（视为意外），设备立即停止运行并保持当前状态。此时，按下触摸屏【急停】按钮，手动将工件机械手爪后，再次按下【急停】按钮，设备接着停止时的状态继续运行。
5）其他意外情况：转盘中的元件卡住不动或最后的几个工件不能被拨杆送出，则视为意外，请操作员手动处理。

5. [bookmark: _Toc6832319]XX产品加工装置运行
（一）装置概述
食品分类装置主要部件及其安装位置如图6.5.1所示。该装置按要求进行食品的分类与分拣。
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图6.5.1
分类装置在工作过程中，带输送机的三相交流异步电动机正转（传送带由入料口到机械手的方向，为正转）时，变频器的输出频率为30Hz，带输送机的三相交流异步电动机反转时，变频器的输出频率为20Hz。
在分拣过程中，A类食品送到A出口，B类食品送到B出口，C类食品送到C料台，D类食品由传送带输送到到料台D，E类食品由传送带输送到到料台D，然后由机械手搬运到料台E，F类食品由由传送带输送到到料台D，然后由机械手搬运到料盘F。
本次食品生产，用金属元件、白色塑料元件和黑色塑料元件模拟食品。当放入两个金属元件时，模拟A类食品，产品编号2000；当放入两个白色塑料元件时，模拟B类食品，产品编号2001；当放入两个黑色塑料元件时，模拟C类食品，产品编号2002；当放入一个金属元件、一个白色塑料时，模拟D类食品，产品编号2003；当放入一个金属元件、一个黑色塑料时，模拟E类食品，产品编号2004；当放入一个黑色塑料元件、一个白色塑料时，模拟F类食品，产品编号2005。
（二） 生产模式
（1）食品人工试验模式（双料处理）
按下启动键，依次放入两个元件（间隔不大于40mm），表示放入一类食品。放入食品后，指示灯变为绿色，由传感器组对食品种类进行识别。触摸屏显示食品试验界面如图6.5.2。
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图6.5.2
食品放上皮带输送机时，触摸屏界面上的黄色指示灯变为绿色，皮带输送机正转，由传感器组识别食品的种类后，触摸屏显示出相关食品材质，例如是B食品，则显示出两个白色圆。然后系统将A类食品由推送气缸送入A出口， B类食品由推送气缸送入B出口、C类食品由推送气缸送入C料台；食品送入出口后，皮带输送机停止运行。如果食品为D、E、F类，则将其送到料台D后，皮带输送机停止运行。D类食品人工从料台D取走，E类食品由机械手搬运到料台E；F类食品由机械手搬运到料盘F，然后，直流电动机顺时针转动3s，对其进行搅拌处理。触摸屏上显示相应的数量。
将皮带输送机上的食品处理完毕后，装置等待下一个投放者。这时装置处于完成后的状态，即料盘的直流电动机、皮带输送机的三相交流异步电动机处于停止；各出口推送气缸的活塞杆缩回，机械手停留在料台D上方。指示灯为红色，表示可以放入食品。每类食品最多试验两套，只要有一个种类食品到三套，则系统停止，不再接受食品分拣。此时触摸屏上显示“食品已满。”进入食品生产状态。
如果试验过程按下停止按钮，完成当前食品试验后，进入食品生产状态。
（2）食品自动生产模式
人工试验完毕后，进入生产状态，由MES系统进行下订单生产，此时A、B斜槽、C料台三个分别对应一、二、三领取口。
若没有下载订单任务，生产界面显示如图6.5.3所示，“运行指示”灯为黄色，表格订单内容为空白，触摸屏上的“设备状态”指示灯颜色的变化与警示灯显示的颜色的变化相同，状态栏右端显示信息为“无订单等待生产”，该信息以每秒闪烁一次的频率闪烁。只有在下载完订单，且至少有一个不是空订单，此时按下【生产】键，则触摸屏上的
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图6.5.3                          图6.5.4
“运行指示”灯显示为绿色且闪烁（2Hz），系统绿色警示灯闪烁，表格内容显示下载订单的内容，如图6.5.4所示，5s后“运行指示”灯显示为绿色常亮，设备进入生产过程，下方的表格中显示订单及生产过程的相关数据，状态栏右端显示信息为“有订单等待生产”。
如图6.5.4，为下载完订单后刚按下【生产】键时所显示的信息：当前生产订单为“订单一”，领取口为“一”，产品为“2000、1套”、“2003、2套”、“2004、1套”；订单二的产品信息：“2003、2套”、“2004、1套”、“2005、1套”；订单三 的产品信息：“2001、2套”、“2005、2套”。表格中订单产品表示形式为“产品编号：套数”，例如“2000：1”则需要生产一套A食品。            
订单生产方式：同一订单的产品按产品编号从大到小顺序生产。需要的金属由料台D提供，黑色塑料元件由料台E提供；白色塑料元件由料盘F提供，所需要的食品材料由机械手或料盘输送到输送带上，等待同一个食品材料全部都在输送带上后，料盘逆时针转动3秒后，一次性送往相应的出料口。
当某个订单完成生产后，若还有等待订单，系统暂停，红色警示灯闪烁，触摸屏上的当前订单信息切换为下一订单。5s后下一订单自动启动，红色警示灯熄灭。
在生产过程中，按订单编号顺序完成一个订单后再生产下一订单。在生产当前订单过程中，如果有还没生产的订单，则触摸屏上的状态栏显示信息“有订单等待生产”， 该信息以每秒闪烁一次的频率闪烁。若当前生产的订单为最后一个订单，则状态栏显示“无等待订单”。最后一个订单生产完成后，触摸屏上的“运行指示”灯转变为黄色，此时可以按【返回】键，返回首页界面。
停止情况：
在生产过程中，若按下触摸屏上的停止键，系统立即停止当前订单生产，并清除当前订单数据。再次按下启动按钮，则进行下一个订单的生产。
急停情况：
在生产过程中，若按下触摸屏上的急停键，表示工作人员需对设备进行紧急调试，系统各气缸应在完成当前动作后停止；加工机构和皮带输送机立即停止运行，再次按下急停键后，系统继续运行。
（三）意外情况
本次调试只处理下列意外情况。
（1）食品在出口卡住，不能推入。气缸活塞杆伸出3s不能缩回，则判别为食品在出口卡住。
（2）食品堆放位置堆满食品，机械手手臂气缸活塞杆下降3s不能上升，则判别为料台堆满食品。
出现意外情况时，装置立即停止运行，触摸屏运行指示灯、设备状态灯变为红色长亮，并出现“请停止投放食品！”的提示。

6. [bookmark: _Toc6832320]XX智能车间××单元设备运行
（一）设备概述
××智能车间××单元设备主要部件及其安装位置如图6.6.1所示。该设备能够按订单要求完成生产并在缺料情况下完成自动补料。[image: 1]
图6.6.1 ××智能车间××单元设备主要部件及其安装位置
××智能车间××单元设备有金属、白色塑料、黑色塑料三种物料分别放在料台A、料台B、料台C上，在初始状态下，每种物料的数量是2个。槽一为工件回收处，槽二为塑料产品加工站，槽三为金属产品加工站。在完成设备调试后，选择进入生产模式，在设备的每个料台上对应放入1个物料（一共可放两次），设备启动，机械手从料台上抓取物料送上带输送机，带输送机自左向右运行，经过探测仪后对物料进行数量记录。若订单产品要求单料生产，则当物料到达其对应加工站时，推送气缸将其推入加工站，此时电机转盘转动，加工完成；若订单要求双料生产，则只有当第二个物料被推入加工站后，电机转盘才会转动，加工完成。
在生产过程中，××智能车间××单元设备可以根据情况进行自动补料，在每个产品开始生产前，系统会对料台A、料台B、料台C上的剩余物料进行判断，当其中有一个料台剩余物料数量等于0时，入料口处随机放入一个物料到带输送机上，带输送机自右向左运行至带传输机左端探测仪处，若料台上此物料数量为满量（2个），机械手将此物料放入工件回收处；否则机械手将物料放入对应料台上 ，只有当三个料台的剩余物料均为2时，自动补料功能才会结束，继续生产功能。
××智能车间××单元设备还可以进行个性化订单生产功能，可用这三种物料完成六种不同订单。用一份金属材料（用1个金属物料模拟）加工的产品，编号为2001；用一份白色塑料（用1个白色塑物料件模拟）加工的产品，编号为2002；用一份黑色塑料（用1个黑色塑料物料模拟）加工的产品，编号为2003；用一份金属材料和一份白色塑料加工的产品，编号为2004；用一份金属材料和一份黑色塑料加工的产品，编号为2005；用一份白色塑料和一份黑色塑料加工的产品，编号为2006。通过PC端进行下单，下单成功后，由生产管理系统将订单编号，该订单所需产品的种类、数量下发到本次组装与调试的单元设备进行生产。客户提交订单时选择产品，需要提供该种产品的编号和需要该种产品的数量。客户订单样式如表1所示：
表1  客户订单样式
	订单号：XXXX
	产品领取口：2

	产品编号
	2001
	2002
	2003
	2004
	2005
	2006

	数量
	2
	0
	0
	1
	0
	1


1） “订单号”由ERP软件自动生成；
2） “产品领取口”固定为2；
3） “数量”为客户需要的产品数，0表示客户不需要该产品，本次调试中，每种产品的数量要求不超过2；
4）  订单数不超过3个。
该设备在工作过程中，按完成一个订单后再完成下一个订单的模式工作；同一订单如果有多种产品，则在完成一种产品的生产，后再完成下一种产品的生产。在下单时，可以根据订单的紧急程度，确定优先生产的订单。
××智能生产设备工作时，带输送机的三相交流异步电动机正转（带输送机由机械手到三相交流异步电动机的方向，为正转）时，变频器的输出频率为20Hz。
（二）生产过程
××智能制造单元上电后，若MES系统没有下发订单任务，触摸屏显示界面如图6.6.2所示，“单元号”为工位号，“运行指示”灯、“原料加工”指示灯、“缺料指示灯”、“工件回收”为均黄色常亮、；状态栏显示信息为“无订单等待生产”。三种物料的剩余量均为2个；若MES系统已经下发订单任务，则触摸屏上的“运行指示” 灯显示为绿色，下方的表格中显示订单及生产过程的相关数据。
所有物料库存要求为金属物料在料台A上，白色塑料物料在位置B托盘，黑色塑料产品在位置C托盘。由机械手进行搬运。
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图6.6.2 无订单生产界面
当MES系统订单下载完成后，订单区域显示当前订单号、当前生产产品编号、剩余物料数量，已生产数量均显示为“0”，触摸屏的状态栏显示“有订单等待生产”。若按下【启动】键，智能制造单元启动当前订单的生产，在订单任务生产过程中，触摸屏上的运行指示灯、原料加工指示灯绿色常亮，制造单元上的绿色警示灯闪烁。
以订单号为10000的订单中产品编号为2004的产品生产过程为例说明：
编号为2004的产品由金属物料和白色塑料物料组合而成。生产启动后，机械手将金属材料送出到输送带上，变频器带动皮带输送机以20Hz的频率正向运行，经过探测仪进行记录，将产品送到金属产品加工站, 皮带输送机停止，由推料气缸将物料推入斜槽中，机械手再抓取一个白色塑料产品到带输送机上，搬运至塑料产品加工站，由气缸推入斜槽，直流电机正传5秒停止，模拟加工完成。此时编号为2004的产品完成生产，触摸屏上的已生产栏对应数量自动加1，同时料台A、料台B剩余物料自动减1，如图6.6.3所示。
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图6.6.3 订单生产界面                图6.6.4缺料指示界面
随后，制造单元继续进行下一产品的生产过程。在生产过程中，制造单元按产品编号由小到大的顺序，加工完一种产品后再加工另一种产品。
若在加工下一产品之前，料台A、B、C中剩余物料数量只要有一个为0，触摸屏上缺料指示灯黄色闪烁（2HZ）,“原料加工”指示灯变为黄色常亮，系统进入自动补料过程，如图6.6.4所示。入料口随机放入一个物料至带传输机上，入料口传感器进行物料种类判断，变频器带动皮带输送机以30Hz的频率反向运行，至探测仪处，皮带传送机停止，由机械手将其放到对应料台上（若此料台上有一个物料，手动拿走），同时触摸屏物料剩余情况栏对应位置数量加1，若此料台上并不缺此物料（触摸屏上显示此物料剩余数量为2），机械手将其放入槽一（工件回收），同时触摸屏上工件回收指示灯绿色常亮2s后变为黄色常亮，只有当触摸屏显示三个料台上剩余物料数量均为2时，缺料指示灯恢复为黄色常亮，“原料加工”指示灯恢复为绿色常亮，补料完成，继续生产。
当订单号为10000的订单完成生产后，若还有等待订单，系统暂停，制造单元上绿灯停止闪烁，触摸屏上的订单信息切换为下一订单，绿色警灯重新闪烁。
在生产过程中，按订单编号顺序完成一个订单后再生产下一订单。在生产当前订单过程中，如果有还没生产的订单，则触摸屏上的状态栏显示信息“有订单等待生产”。当前订单生产完成，按下【生产】按钮，则启动下一订单生产。若当前生产的订单为最后一个订单，则状态栏显示“无订单等待生产”。最后一个订单生产完成后，若缺料指示灯闪烁，系统进入自动补料过程，完成补料后，制造单元上所有部件均回到初始位置状态，触摸屏上的“运行指示”灯转变为黄色，按下【返回首页】按钮或者等待10秒，均可返回首页。
（三）停止及意外情况及其处理
××智能制造单元在工作过程中，出现下列意外（其他意外在本次调试中可不予考虑），请按指定方式处理并将相应的信息传送到系统控制平台。
停止情况：
在生产过程中，若按下触摸屏上的【停止】键，完成当前产品的生产后停止，制造单元上绿色警灯熄灭，红色警灯闪烁；再次按【生产】键，红色警灯熄灭，绿色警灯闪烁。进入下一个产品或订单的生产。
急停情况：
在生产过程中，若按下触摸屏上的【急停】键或者按钮模块上的急停按钮，表示工作人员需对设备进行紧急调试，系统各气缸应在完成当前动作后停止；加工机构和皮带输送机立即停止运行，再次按下【急停】键后或者释放按钮模块上的急停按钮，系统继续运行。
在故障状态下，触摸屏界面上的“运行指示”灯变为红色，故障恢复后再转变为绿色。















[bookmark: _Toc6832321]七、安装与调试记录
1. [bookmark: _Toc6832322]变频器的使用
（1） 在本次安装与调试的机电一体化设备上，变频器型号是____。
（2） 本次安装与调试的机电一体化设备，使用的变频器的额定输出功率为____，额定输出电流为____A，输出的频率范围为____Hz～____Hz。
（3） 本次安装调试时，三相交流电源接在变频器的____、____、____端子上，三相交流异步电动机则连接在在变频器的____、____、____端子上。
（4） 本次使用的变频器，控制电动机正转启动的输入信号应接在变频器的____端子上，控制电动机反转启动的输入信号应接在变频器的____端子上。
（5） 本次使用的变频器，控制电动机高速运行的信号应接在变频器的____端子上，控制电动机中速运行的信号应接在变频器的____端子上，控制电动机低速运行的信号应接在变频器的____端子上。
（6） 变频器控制回路的端子中，公共输入端子是标记为____的端子，接地端子是标记为____的端子。
（7） 本次使用的变频器操作面板的盖板上，控制电动机启动的操作键是____键。停止及复位操作键是____键。
（8） 打开本次使用的变频器操作面板的盖板后见到的操作键中，选择操作模式或设定模式的操作键是____键，控制电动机启动的操作键是____键，设定频率和参数的操作键是____键，控制电动机正转的操作键是____键， 控制电动机反转的操作键是____键，电动机停止运行或变频器复位的操作键是____键。
（9） 当变频器的参数Pr79设定值为____（外部操作模式）时，就可以用PLC的输出信号去控制变频器的启动/停止、正反转和改变运行频率等。
（10） 按MODE键，它可以改变显示模式或状态，每按一次MODE键，可顺序显示监视、________、________、________以及帮助等五种模式。
（11） 变频器在“监视”模式下，单位显示的“A” 灯亮。若需要显示变频器输出频率，则操作面板上的________键，到显示变频器输出频率的指示灯________亮。
（12） 变频器在“操作”模式下，操作____，可选择外部操作（利用外部信号控制变频器的运转）、____操作（利用变频器操作单元的键直接控制变频器的运转）或____操作等操作模式。
（13） 当变频器为PU运行模式时，运行模式指示灯____亮；当变频器为外部运行模式时，运行模式指示灯____亮；当变频器为网络运行模式时，运行模式指示灯____亮。
（14） 运行状态为正转时，操作面板上的____灯亮或慢闪烁；优秀状态为反正时，操作面板上的____快闪烁。
（15） 变频器以输出25Hz 频率使电动机中速运行时，设置的变频器运行的参数代号为____，设置的频率为____Hz；若电动机启动的时间限定（加速时间）为2s，则需要将参数代号为____的参数值设定为____；若电动机停止的时间限定（减速时间）为1s，则需要将参数代号为____的参数值设定为____。
（16） 变频器以输出40Hz 频率使电动机高速运行时，设置的变频器运行的参数代号为____，设置的频率为____Hz；若电动机启动的时间限定（加速时间）为3s，则需要将参数代号为____的参数值设定为____；若电动机停止的时间限定（减速时间）为2s，则需要将参数代号为____的参数值设定为____。

（17） 变频器以输出25Hz 频率使电动机低速运行时，设置的变频器运行的参数代号为____，设置的频率为____Hz；若电动机启动的时间限定（加速时间）为2s，则需要将参数代号为____的参数值设定为____；若电动机停止的时间限定（减速时间）为0.5s，则需要将参数代号为____的参数值设定为____。
（18） 为了防止设置好的参数被意外改写，可以使用参数____的“参数写入禁止功能”。仅限于PU操作模式的停止中可以写入时，该参数的设定值为____，不可以写入时，该参数的设定值为____，即使运行时也可以写入时，该参数的设定值为____。
（19） 恢复原厂设置的步骤是：选择参数清除方式，按操作键____，将显示由0改为1，然后持续压下____键，使得显示在1和[Pr.CL]间交替变换，此时用户输入的所有参数值均被清除，恢复到出厂值。
（20） 清除所有设定参数值和校准值：选择到全部清除方式，按操作键____，将显示由0改为1，然后持续压下操作键____，使得显示在1和[ALLC]间交替变换，此时用户输入的所有参数值和校准值均被清除。

2. [bookmark: _Toc6832323]PLC及其使用
（1） PLC的硬件一般由________、________和________等几部分组成。
（2） PLC的输入接口由____和____组成，输入接口的作用是：接收由指令开关和传感器等发出的____信号，并将这些信号转换成中央处理器能够接收和处理的____信号，然后将这些信号储存起来，在适当的时候传送给中央处理器处理。
（3） PLC输入端子是连接____和____，并向PLC输入信号的端子。
（4） PLC输入接口电路也称做状态寄存器或输入继电器，其作用是处理____，输入状态寄存器与____相连，每一个状态寄存器对应一个____。
（5） PLC中央处理器CPU的主要作用是：____和 ____用户程序。工作内容有两部分，一是对系统进行____，如诊断、查错、信息传送、时钟、计数刷新等；一是根据用户指令，解释程序，执行____操作。
（6） PLC存储器的作用是：存储____、____和____。
（7） PLC并行接口和串行接口的作用是：____与输入、输出接口____。
（8） PLC的输出接口由____和____组成。
（9） PLC的输出端子的作用是连接PLC的____。
（10） PLC的输出接口电路也称做____或____。输出接口电路有三种输出形式：分别是____、____和____。本次使用的PLC，输出接口电路的输出形式为________（根据在本次安装与调试中具体使用的PLC进行填写）。
（11） 本次安装和调试的机电一体化设备，使用了型号为____的PLC，该PLC有____个输入继电器，有____输出继电器（根据在本次安装与调试中具体使用的PLC进行填写）。
（12） PLC输入继电器的线圈不能用____驱动，而是由外部的____或____驱动。

（13） 由于PLC的继电器是逻辑概念的软继电器，故他们的动合触点（常开触点）和动断触点（常闭触点）的数量____，使用次数____。
（14） PLC输出继电器的线圈用____驱动，向____输出信号或____驱动____。输出继电器动合触点（常开触点）和动断触点（常闭触点）的数量____，使用次数____。
（15） PLC中的辅助继电器的线圈用____驱动，他的动合触点和动断触点的数量和使用次数____。辅助继电器的触点只能驱动____不能直接驱动____。
（16） PLC中的保持继电器又称做停电保持继电器，其作用是根据控制对象的需要，使某些____和____在PLC运行中停电时，保持停电前的状态。
（17） 本次使用的PLC，通用辅助继电器的元件号为____，保持继电器的元件号为____，特殊辅助继电器的元件号为____（或根据在本次安装与调试中具体使用的PLC进行填写）。
（18） PLC中的定时器由____、 ____和无数个动合、动断触点组成，定时器根据____累计计时。
（19） PLC中定时器的时钟脉冲有____ms，____ms，____ms等，定时器把用户程序存储器中的常数K作为设定值，当计数时间达到设定值时，定时器的动合触点____，动断触点____。
（20） 本次使用的PLC，时钟脉冲为100ms的定时器时元件号为____，当用元件号为T52的定时器计时15s时，设定的K值为____。
（21） 本次使用的PLC，用时钟脉冲为10ms的定时器时计时15s时，设定的K值为____；若设定K=150，则计时时间为____。
（22） 本次使用的PLC，用时钟脉冲为1ms的定时器时计时15s时，设定的K值为____。若设定K=150，则计时时间为____。
（23） PLC的数据寄存器用于存储PLC的____、____、____的参数及工作数据，他有____、____、____、____等几种寄存器。
（24） 本次编写PLC控制程序时，将设备编号（工位号）的信息，寄存在PLC元件号为____的寄存器中，将订单1的订单编号寄存在PLC元件号为____的寄存器中，将产品2的编号寄存在PLC元件号为____的寄存器中（按工作任务书的订单管理与生产管理系统说明填写）。
（25） 本次安装与调试的机电一体化设备，在PLC的D435寄存器中，寄存的是数据是____，该寄存器中存储的数据“0”，表示____，数据“1”，表示____，数据“2”，表示____，数据“3”，表示____（按工作任务书的订单管理与生产管理系统说明填写）。
（26） PLC计数器的职业是：在PLC执行扫描操作时，对____，辅助继电器 ，____，____和____等的动作次数进行计数。PLC的计数器有____和____两种。本次使用的PLC，高速计数器输入端子号为____。
（27） 在PLC的梯形图程序中，元件触点可以____，且次数____；但继电器的线圈在梯形图中____。
（28） 梯形图中左边一条母线称做____母线，右边一条母线称做____母线，梯形图程序必须从____开始，画到____为止。
（29） 梯形图程序的编写顺序是：____；PLC在执行程序时，执行顺序为____。
（30） 梯形图程序中，各种软元件的触点可以____，也可以____；软元件的线圈只能____，不能____。
（31） 梯形图程序结束时，应画出____。
（32） 由一系列指令构成的能够完成控制任务的程序称做____。PLC在编程时，用缩写的英文字符表示程序中的指令，这些字符称做____或____。一条指令由____、____、____三部分组成。
（33） 动合触点（常开触点）与起始母线连接的指令符为____，动断触点（常闭触点）与起始母线连接的指令符为____；串联一个动合触点的指令符为____，串联一个动断触点的指令符为____；并联一个动合触点的指令符为____，并联一个动断触点的指令符为____；驱动线圈的指令符为____，程序结束的指令符为____。
（34） 本次使用的PLC要求的电源是：电压为____、频率为____的交流电源；电源的相线与PLC的____接线端子连接，电源的零线与PLC的____端子连接。
（35） 若PLC电路连接无误，接通PLC电源，电源指示灯____应发光。
（36） PLC面板上的出错指示灯ERROR____，说明输入的程序有语法、句法错误或元件编号不正确；PLC面板上的出错指示灯ERROR____，说明PLC内部的CPU存在故障。
（37） 在PLC面板上的出错指示灯POWER发光的情况下，将RUN/STOP开光拨到RUN位置，若指示灯RUN发光，说明PLC____；若指示灯RUN不亮， PLC面板上的出错指示灯ERROR发光，说明________。
（38） 定期对PLC进行耐压试验和绝缘测试，耐压试验时，在各接线端子与接地端子之间加交流电压____，____无击穿为合格；测量各接线端子与接地端子之间的绝缘电阻时，测量值应不小于____。
（39） 用PLC的编程软件进行编程时，计算机屏幕分为____、____、工具栏、____和____等五个区域。
（40） 使用可编程序控制器的编程软件进行编程时，计算机屏幕上的工作区用于编辑____或____。
（41） 用PLC的编程软件进行编程时，若选用指令表编程方式编辑程序，则应将____选为当前编辑区，用____输入指令语句，覆盖工作区的____语句。当使用指令表编程时，梯形图编辑区立即将____自动转换成梯形图。
（42） 用PLC的编程软件进行编程时，若选用梯形图编程方式编辑程序，则应将____选为当前编辑区，然后用____编辑程序。当使用梯形图编程时，指令表编辑区不会将____自动转换成指令语句，必须在梯形图完成后点击工具栏中的____按钮，才可以将梯形图程序转换为指令表程序。
（43） 编辑一个新的PLC程序，应建立一个新文件，其方法是：打开____菜单，选择____命令；或点击工具栏中的____图标。选择新文件后，在出现的确认PLC类型的对话框中，选择____。
（44） 编辑或修改曾经编辑过的PLC程序，需要打开保存在计算机存储器中的文件，其方法是：打开____菜单，选择____命令；或点击工具栏中的[image: ] 图标，然后选择要打开的____即可。
（45） 将编辑的PLC程序保存在计算机存储器中，其方法是：打开____菜单，选择____命令；或点击工具栏中的[image: ]图标，确定____后，即可将程序保存在存储器中的确定位置。
（46） 将梯形图程序中的一部分电路编辑成“块”的操作方式是：打开____菜单，选择____命令，再根据当前光标的位置和移动光标选择程序，将选择的程序编辑成块。
（47） 将PLC梯形图程序的电路块剪切掉并保存在剪切板中，其方法是：打开____菜单，选择____命令；或点击工具栏中的[image: ] 图标，或点击鼠标右键，在出现的菜单中选择____。如果被剪切块的容量超过____的容量，剪切命令将被取消。
（48） 将PLC梯形图程序的电路块复制到剪切板中，以便复制或粘贴到其他地方，其方法是：打开____菜单，选择____命令；或点击工具栏中的[image: ] 图标，或点击鼠标右键，在出现的菜单中选择____。如果被复制的块容量超过____的容量，复制命令将被取消。
（49） 将剪切板中的程序粘贴到光标指定的位置，其方法是：打开____菜单，选择____命令；或点击工具栏中的[image: ]图标，或点击鼠标右键，在出现的菜单中选择____。如果被复制的块容量超过____的容量，复制命令将被取消。
（50） 梯形图绘制工具栏中，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________，按[image: ]键表示________，按键[image: ]表示________，按键[image: ]表示________。
（51） 在编辑PLC程序的过程中，需要查看前面编辑过的程序、使用过的元件，若按元件及其编号查找程序行，其方法是：打开____菜单，选择____命令，在元件查找（S）对话框中输入____，在使用法栏“全部”、“向上”、“向下”中选择一种后，点击____键后，光标将跳到使用该元件的程序行处。
（52） 将PLC中程序传送到计算机中，用____命令，或点击工具栏的 [image: ] 图标，即可将PLC中程序传送到计算机上。
（53） 将在计算机中编辑的PLC程序传送到PLC中，用____命令，打开____菜单，选择____命令；或点击工具栏[image: ]图标，在出现的对话框中，选择要写入PLC的程序或程序范围，点击____后，就可以将需要的程序从计算机传送到PLC。

3. [bookmark: _Toc6832324]触摸屏及其使用
（1） 触摸屏由________和________组成。
（2） 触摸检测部件用于检测________，接受后送________。
（3） 触摸屏控制器的主要作用是将________，再送给CPU，它同时能接收CPU________。
（4） 按照触摸屏的工作原理和传输信息的介质，我们把触摸屏分为四种，它们分别为________、________、________以及________。
（5） 本次使用的触摸屏，按其工作原理和传输信息的介质，属于________触摸屏。（昆仑通泰触摸屏、步科触摸屏均属于电阻式触摸屏）
（6） 本次使用的触摸屏，型号为________，在该触摸屏上，用于与PLC通信的端口为____，与计算机连接的端口为____按工作现场实际使用的触摸屏填写）
（7） 本次使用触摸屏的组态软件是________，其版本为____。（按工作现场实际使用的触摸屏组态软件填写）
（8） 本次将完成的创建工程从计算机下载到触摸屏，用____连接计算机与触摸屏。
（9） 本次使用触摸屏时，设定的触摸屏通信方式为____，选择的触摸屏通信为________，触摸屏显示方式为为________。（按工作现场实际设定填写）
（10） 本次使用触摸屏在设置与PLC通信参数时，设置的PLC类型为____，通信口类型为____，通信类型为____，波特率为____，数据位为____，停止位为____，奇偶校验选择为____。（按工作现场实际设置填写）
（11） 在创建工程画面的开关元件如按钮、急停开关时，首先要确定____，再确定____，还要选择____和选择____。
（12） 本次工作任务的触摸屏调试界面中，按下推送气缸调试键，键变为绿色的同时气缸活塞杆伸出；再按推送气缸调试键，键恢复为灰色的同时气缸活塞杆缩回。在基本属性设置的输入地址类型为____，地址为____，输出地址类型为____，地址为____。（按工作现场实际设置填写）
（13） 本次工作任务的触摸屏调试界面中，按下推送气缸调试键，键变为绿色的同时气缸活塞杆伸出；再按推送气缸调试键，键恢复为灰色的同时气缸活塞杆缩回。在确定开关类型时，将开关类型设置为____，再按下____键，设置开关类型完成。（按工作现场实际设置填写）
（14） 本次工作任务的触摸屏调试界面中，按下推送气缸调试键，键变为绿色的同时气缸活塞杆伸出；再按推送气缸调试键，键恢复为灰色的同时气缸活塞杆缩回。在选择开关元件状态时，推送气缸调试键状态为“0”的内容为____，选择的颜色为____；推送气缸调试键状态为“1”的内容为____，选择的颜色为____。（按工作现场实际设置填写）
（15） 在创建工程画面的指示灯时，首先要确定____，再确定____，还要选择 ____和选择____。
4. [bookmark: _Toc6832325]传感器与射频识别器（RFID）
（1） 传感器通常由____、____及____等组成。
（2） 传感器中的敏感元件是能直接感受____变化的器件。
（3） 传感器中转换元件是指能将感受到的非电量直接转换成____的器件。
（4） 传感器中转换电路是指将无源型传感器输出的电阻、电容、电感等电参数转换成____的电路。
（5） 接通电容传感器的电源，当传感器附近没有物体时，电容器容量____，不能满足振荡条件，RC振荡器____；当有物体朝着电容器靠近时，电容器的容量____，RC振荡器____。通过后级电路的处理，将不振荡和振荡两种信号转换成____，从而能检测传感器附近有无物体存在。
（6） 电容传感器既能检测传感器附近有无____，又能检测传感器附近有无____。
（7） 电感式传感器由____、____、____等三部分组成。振荡器产生一个____。当金属物质接近这一交变磁场，并达到感应距离时，在金属物质内产生涡流，从而导致振荡器的振荡____，以至停振。振荡器振荡及停振的变化被后级放大电路处理并转换成____，触发驱动控制器件，从而可以检测传感器的检测距离内有无金属物质。
（8） 电感式传感器只能检测________，在电路图中，用图形符号____表示电感传感器。
（9） 安装在机械手限止快上用于检测悬臂转动到位的传感器为____，这个传感器的型号为____。
（10） 光电传感器是将____转换成____的检测器件。光电传感器一般____、____和____三部分构成。
（11） 光电传感器的发射器一般用____或____等半导体光源，不间断地发射____。接收器由____或____组成，用于接收发射器发出的光线。检测电路用于滤出____和应用该信号。
（12） 漫反射式光电传感器集____与____于一体，在光束发射方向无物体时，发射器发出的光____被接收器所接收到，开关____；当光束发射方向有物体时，接收器就能接收到____的部分光线，通过检测电路产生开关量的电信号输出，使开关____。
（13） 反射式光电传感器集____与____于一体，与漫射式光电传感器不同的是其前方装有一块____。当反射板与发射器之间没有物体遮挡时，接收器可以接收到光线，开关____。当被测物体遮挡住反射板时，接收器无法接收到发射器发出的光线，传感器产生输出，开关____。 反射式光电传感器可以辨别____的物体，借助反射板部件，形成较大的有效距离范围，且不易受干扰。
（14） 光电传感器在电路图中，用图形符号____表示。本次组装与调试的机电一体化设备上，使用的漫射式光电传感器的型号为____，使用的反射式光电传感器的型号为____。
（15） 本次在连接安装在××位置的光电传感器的电路时，该传感器的棕色____导线与____连接，____导线与电源0 V连接，____导线为信号输出线，与PLC的____。（按工作现场的实际填写）
（16） 本次在连接安装在××位置的漫射式光电传感器的电路时，该传感器的____色导线与电源+24V连接，____色导线与电源0 V连接，____色导线为信号输出线，与PLC的____。（按工作现场的实际填写）
（17） 光纤式传感器就是把发射器发出的光线用____引导到检测点，再把检测到的光信号用____引导到接收器来实现检测的。
（18） 光导纤维（光纤）是利用光的____原理传输光波的一种介质，它由高折射率的____和折射率较小的____组成。
（19） 光纤传感器由____单元、____单元和____单元三个组件组成。
[image: ]
（20） 本次使用的光纤传感器的放大器如图所示，图中1为____，2____，3为____，4为____，5为____， 6为____，7为____。
（21） 本次安装机电一体化设备中的光纤传感器时，使用的光纤型号为____，光纤放大器型号为____，光纤传感器在电路图中，用图形符号表示____。
（22） 本次在连接光纤传感器的电路时，与电源+24V连接的导线颜色为____色，与PLC输入端子连接的导线演示为____色。（按工作现场的实际填写）
（23） 本次组装与调试的机电一体化设备中的气缸上装有磁性开关，磁性开关的作用是____。该磁性开关是利用____来进行控制的开关，开关内有两片____，当带有磁性的物体靠近开关，簧片被磁化而       时，开关的动合（常开）触点____；当带有磁性的物体离开开关，簧片复位时，开关的动合（常开）触点____。
（24） 本次安装在机电一体化设备上气动机械手手臂气缸使用的磁性开关，型号为____，在电路图中，该磁性开关的图形符号是____。
（25） 本次安装在机电一体化设备上气动机械手悬臂气缸使用的磁性开关，型号为____；手爪气缸使用的磁性开关，型号为____；
（26） 安装在出料槽1的推送气缸上的磁性开关，信号线（黑色）与PLC的____端子连接（填写PLC端子编号），电源线（红色）与PLC____。（按工作现场的实际填写）
（27） RFID系统中，需要识别的信息存放在____，存放的识别信息由____读出。阅读器不仅可以读出____，可以对电子标签写入____。
（28） RFID应用系统由____、____、____等三部分组成。
（29） RFID中的电子标签主要包括____和____两部分。电子标签的天线接受到阅读天线发射的电磁波，激活电子标签的____，储存芯片通过天线将____传送给阅读器阅读。
（30） 本次使用的RFID，工作频率为____，阅读距离为____，读写速度为____，电子标签存储器的储存容量为____ ，该RFID读写采用的标准为________。

5. [bookmark: _Toc6832326]气动系统安装与调试
（1） 气压传动以________为工作介质，传递____和____。
（2） 本次安装与调试的机电一体化设备，获得压缩空气的装置是____，他将____供给的机械能转换为气体的____。
（3） 气压传动中的执行元件，是将压缩空气的____转换为____的元件。
（4） 使用的气缸有单作用和双作用两种，单作用气缸是指从____的气缸；双作用气缸是指从________的气缸。
（5） 仅气缸的一侧有活塞杆的气缸称做____气缸，气缸两侧均有活塞杆的气缸称做____气缸；如果气缸一侧有两根活塞杆，则将该气缸称做____气缸，如果气缸两侧均有两根活塞杆，则将该气缸称做____气缸。
（6） 本次安装与调试的机电一体化设备，在气压传动系统中使用的执行元件有：使机械手转动的____，其型号为____；用做机械手悬臂的____，其型号为____；用做机械手手臂的____，其型号为____；用做机械手手爪的____，其型号为____；还有推送物料进入出料槽口的____，其型号为____。

（7） 在本次安装与调试的气压传动系统中，使用的方向控制阀按照阀芯的结构分类，属于____，按照操作方式分类，属于是____，按照阀芯工作位置和进出口通路数分类，属于____，他的名称应为____。
（8） 本次安装与调试的气压传动中，使用的二位五通滑阀式电磁换向阀有单控和双控两种，其型号分别为________和________。（按现场使用的使用）
（9） 三位五通换向阀的阀芯有____位置，有____气体进出口。
（10） 单控二位五通滑阀式电磁换向阀在气动系统图中的图形符号是____，双控二位五通滑阀式电磁换向阀在气动系统图中的图形符号是____。
（11） 在气动系统图中，图形符号[image: ]表示的气动元件为____，图形符号[image: ]表示的气动元件为____，图形符号[image: ]表示的气动元件为____，图形符号[image: ]表示的气动元件为____。
（12） 节流阀用来控制进入气缸中压缩空气的____，本次使用的节流阀的型号是____，他在气动系统图中的图形符号是：____。
（13） 改变节流阀的____的大小，可以改变通过节流阀气体的____，从而改变进入气缸中压缩空气的____，改变气缸活塞运动的____。
（14） 图形符号[image: ]表示的气动元件为____，图形符号[image: ]表示的气动元件为____，图形符号[image: ]表示的气动元件为____，图形符号[image: ]表示的气动元件为____，图形符号[image: ]表示的气动元件为____。
（15） 没有活塞杆的气缸统称为____，摆动气缸属于____。
（16） 摆动气缸由____将气缸内腔分隔为两腔，分别向两腔____供气，输出轴做____。
（17） 本次组装与调试的机电一体化设备中使用的摆动气缸型号为____，要使该气缸正常工作，压缩空气的压力应为____MPa。
（18） 在气压传动中，压力是指____，标准大气压、毫米汞柱等是压力的常用单位。压力的国际单位是____，其单位符号为____。
（19） 1标准大气压 =____ MPa  = ____Pa。
（20） 1MPa  =____kPa = ____Pa。
6. [bookmark: _Toc6832327]电气安装与调试
（1） 本次调试的机电一体化设备，采用____制电源供电，除三条电源相线外，还有一条____和一条____。
（2） 三相五线制标准导线颜色为：U相导线为____，V相导线为____，W相导线为____，零线N导线为____，保护线PE导线为____。
（3） 本次调试的机电一体化设备，供电电源为三相交流电源，电源的额定线电压为____，额定频率为____。该电源相线与零线之间的电压称做____，其有效值为____，频率为____。
（4） 本次调试的机电一体化设备上的电源开关为____，其型号为____；该开关具有____保护功能和____保护功能。
（5） 本次调试的机电一体化设备上的电源开关，额定电压为____，额定电流____，极限遮断电流为____。
（6） 本次调试的机电一体化设备上的电源开关，当漏电电流____时，保护装置动作切断电源。动作时间____。
（7） 供电电压正常时，测量电源模块上U与V两插孔之间的电压，应为____；U与W两插孔之间的电压应为____，V与W两插孔之间的电压应为____；分别测量U与N、V与N、W与N插孔之间的电压，应为____。
（8） 用指针式万用表测量本次组装与调试的机电一体化设备的电源线电压时，应将挡位调整到____挡、量程为____位置。测量相电压时，应将挡位调整到____挡、量程为____位置。
（9） 用数字万用表测量本次组装与调试的机电一体化设备的电源线电压或相电压时，应将转换开关调整到____挡位。
（10） 测量机电一体化设备电路的绝缘电阻时，应选用电压等级为____的兆欧表。测量时，摇动兆欧表手柄的转速为____。
（11） 用兆欧表测量机电一体化设备上绝缘导线的绝缘电阻时，兆欧表的“L”接线柱应与导线的____连接，兆欧表的“E”接线柱应与导线的____连接。符合要求的导线，绝缘电阻应不小于____。
（12） 用兆欧表测量机电一体化设备电源电路相间绝缘电阻时，兆欧表的“L”接线柱应与一相导线的____连接，兆欧表的“E”接线柱应与另一相导线的____连接。相间绝缘电阻的要求是____。 
（13） 用兆欧表测量机电一体化设备的电路对地绝缘电阻时，兆欧表的“L”接线柱应与导线的____连接，兆欧表的“E”接线柱应与接地导线的____连接。对地绝缘电阻的要求是____。
（14） 兆欧表在使用前，应对兆欧表进行____和____检查。
（15） 对兆欧表进行开路检查的方法是：将兆欧表的“L”接线与“E”接线____，摇动手柄达____时，读出兆欧表的读数。兆欧表的读数为____，表示开路检查合格。
（16） 对兆欧表进行短路检查的方法是：在轻轻摇动兆欧表的手柄时，将兆欧表的“L”接线与“E”接线____，读出兆欧表的读数。兆欧表的读数为____，表示短路检查合格。
（17） 机电一体化设备组装与调试设备上使用的直流电动机型号为____该电动机的额定工作电压为____。
（18） 本次组装与调试的机电一体化设备上使用的直流电动机为永磁式直流电动机，其定子为____做成，转子上____，当转子____通过直流电流时产生____，绕组____与定子____相互作用，使转子转动。
（19） 直流电机结构形式，按照电枢绕组与励磁绕组连接方式分类，有____、____和____等三种。
（20） 串励式直流电机的电枢绕组与励磁绕组____，并励磁式直流电机的电枢绕组与励磁绕组____，复励式直流电机的电枢绕组一部分与励磁绕组____，另一部分与励磁绕组____。
（21） 直流电动机有____、____、____等调速方法，
（22） 测量本次机电一体化设备上交流电动机绕组相间绝缘电阻时，兆欧表的“L”接线与____，兆欧表的“E”接线与____，绕组相间绝缘电阻的要求是____Ω。
（23） 测量本次机电一体化设备上交流电动机绕组对地绝缘电阻时，兆欧表的“L”接线与____，兆欧表的“E”接线与____，绕组对地绝缘电阻的要求是____。

7. [bookmark: _Toc6832328]机械安装与调试
（1） 皮带输送机上的一个出料斜槽右边边界到皮带输送机右端的安装尺寸，图纸上标注为340±1，要测量该出料斜槽的安装尺寸应使用测量最大尺寸为________、最小刻度为________的钢直尺。
（2） 最小刻度为1mm的钢直尺测量安装高度为130±1的皮带输送机，测量时皮带输送机的安装高度在刻度线130到刻度线____之间，或刻度线129到刻度线____之间，该安装高度为合格。
（3） 测量机械零件或部件长度、高度、直径等的尺寸工具有____、游标卡尺、____等。选择测量工具的依据是____。
（4） 零件长度的标注尺寸为50±0.5，测量该零件长度时，应选用最小刻度为____的____。
（5） 零件直径的标注尺寸为，测量该零件直径时，应选用游标为____、准确度为____的____。
（6） 零件的标注尺寸为，测量该零件直径时，应选用规格为____、准确度为____的____。
（7） 测量两个部件之间的间隙，选用____，部件之间的间隙要求不大于0.10mm时，用塞尺中厚度为0.1mm的薄钢片塞入两部件之间，____为不合格，____为合格。
（8） 测量两部件之间的安装角度时，使用____。要求两部件之间互相垂直，可使用____。
（9） 测量安装是否水平时，使用____。
（10） 皮带输送机的主辊轴与电动机之间，用  联轴器  联结，安装时要求皮带输送机主辊轴的轴线与电动机轴的轴线____。
（11） 皮带输送机主辊轴的轴线与电动机轴的轴线不在同一直线的程度，用____表示。
（12） 皮带输送机主辊轴与副辊轴之间应平行，否则皮带在运行过程中皮带容易____，要使皮带输送机主辊轴与副辊轴之间平行，可通过安装在副辊轴一侧的____调节副辊轴与主辊轴之间的距离。
（13） 皮带输送机主辊轴与副辊轴之间不平行程度，用 不平行度 表示，要使皮带输送机在运行时皮带不跑偏，必须保证安装的____符合要求。
（14） 皮带输送机的主辊轴和副辊轴的轴承为____，为减小轴与轴承之间的摩擦，要经常加注____。
（15） 拖动皮带输送机的交流电动机的轴承为____，其内圈与外圈之间，用____支撑。
（16） 在本次安装与调试的机电一体化设备中，使用了内六角圆头螺钉。一个螺钉直径为6mm，螺钉长度为40mm的圆柱头内六角螺钉，按照螺钉表示方法，该螺钉应表达为____，其中C为螺钉头____的代号，PZ为螺钉头槽的形式____的备注代号。
（17） 组装皮带输送机支架时，横梁与立柱之间的固定螺钉，用的是M3×12 C PZ ，该螺钉的直径是____，螺钉长度是____，螺钉头是____，螺钉头槽是____。
（18） 在本次安装与调试的机电一体化设备中，皮带输送机与安装平台间的固定螺钉使用的是____，机械手与安装平台间的固定螺钉使用的是________（按实际使用的螺钉填写）
（19） 在本次安装与调试的机电一体化设备中，安装皮带输送机与安装平台间的固定螺钉时使用的是规格为____的____扳手。
（20） 在本次安装与调试的机电一体化设备中，出料斜槽与皮带输送机横梁之间的固定螺钉使用的是____，传感器支架与皮带输送机横梁之间的固定螺钉使用的是____。
（21） 在安装固定螺钉时，放平垫片的作用是分散接触的压力，____，表示垫片规格时，需要表示清楚垫片的____、____和垫片的____。
（22） 平垫片Φ4.5×9×0.8，该垫片的内径为____，外径为____，厚度为____。
（23） 安装M3×10 的圆柱头内六角螺钉，配用规格为____的平垫片，安装M4×12 的圆柱头内六角螺钉，配用规格为____的平垫片，安装M6×15 的圆柱头内六角螺钉，配用规格为____的平垫片。
（24） 在气动机械手的限止块上，安装有对悬臂转动起缓冲作用的____，对悬臂转动位置起限制作用的____。
（25） 为调节悬臂气缸活塞杆缩回时的位置，在悬臂气缸活塞杆伸出端安装了一个调节螺栓，将螺栓旋出时，活塞杆缩回的距离____，将螺栓旋进时，活塞杆缩回的距离____。
（26） 为减小震动，交流电动机底座与安装平台之间放置了____，在机械手限止块上安装了____。
（27） 安装警示灯时，将警示灯固定在安装支架上的螺母为____，拧紧该螺母使用的工具是____。
（28） 将料盘固定在支架上，使用的螺钉是____，旋紧该螺钉使用的工具是____。
（29） 调节机械手悬臂的高度尺寸，应用____稍微松开L支架与立柱之间的固定螺钉，____的高度；调节机械手与安装平台边界的安装尺寸，应用____稍微松开L支架与安装平台之间的固定螺钉，____的距离。
（30） 安装在交流异步电动机上的减速器，型号为____，该减速器的变速比为____。
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