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东风汽车公司生产车间参观实习报告



 (
备注
：
 
实习报告的目的是对已学
部份
理论知识进行综合运用，
 
加强自我对社会
 
的了解。
 
培养和训练自我认识和观察社会，
 
以及解决问题的分析能力，
 
提高
专
业技能
。本内容可以放心修改调整
或者
直接使用。
)


第一次运用自己所学的理论，结合实际，在这次实习中给我提 供了一个理论与实际结合的机会，同时也认识社会锻炼自身能力， 以及更好的适应社会需要的机会。这段时间的实践，收获应该是很 多的，都得到较大的提高。
本次实习以参观实习为主，实习是学习工科专业的一项重要的 实践性教学环节，旨在开辟我们的视野，增强专业意识，巩固和理 解专业课程。实习方式主要是请企业技术管理和企业管理人员以讲 座形式介绍有关内容 ;同学们下生产车间参观，向企业的现场管理， 技术生产工作人员学习请教相关知识。通过本次实习，我们学到了 不少课本上学不到的东西。
实习安排:


4 月 10 日:数控机床改造授课与安全教育
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4 月 11 日:PLC 实例授课与缸盖工段实习


4 月 12 日:进口磨床改造授课与 EQ491 生产线实习


4 月 13 日:全天在西城作业部实习


4 月 14、15 日:活动,歇息


4 月 16 日:工厂供电授课与装配作业部实习


4 月 17 日:参观东风总装厂与东风铸造厂


4 月 18 日:康明斯工段实习写实习小结


4 月 19 日:返汉


讲课部份


一、数控改造
1、数控的发展阶段及趋势


a、发展阶段


(1)数控阶段(1952-1970)硬件数控，即只用数字逻辑电路搭接 起来的。
(2)CNC 阶段(1970 至今)小型计算机应用到机床如 CPU 用于机床 的曲线计算。 1974 年群控、 1990 年 PC 阶段
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b、发展趋势


(1)开放式基于 PC 机第六代方向发展。通过总线进行远程通讯、 诊断。
(2)高速度和高精度化发展


(3)智能化引用专家系统、故障排除系统、数字驱动、自动识别 等。
2、数控机床改造的必要性


(1)可以加工出来很复杂的零件。


(2)实现柔性化、自动化为主。可节省不少时间，效率提高 3-7


倍。


(3)生产出精度很高的零件，质量又好，误差级达到 u 级以下。


(4)可实现工序集中、物流畅通。


(5)可实现自动监控、自动报警、自动补偿的功能。


3、数控改造的市场


机床的稳定性
4、数控改造的内容
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(1)恢复功能机床本身浮现故障部份，将其功能恢复。


(2)NC 化在普通机床上加数字显示等。


(3)翻新机械部份可将其精度提高。


(4)技术创新


5、数控改造的优点


(1)减少投资，交货期短。


(2)熟悉了解设备，便于操作和维修。对于新购买的机床需要花


大量的时间去学习新技术。


(3)充分利用现有的条件。新机床要重新分配地方，连接水、电 等所需条件。
(4)可以利用最新的技术。


(5)可以提高技术人员的能力。技术人员在设计、论证、调试、 应用等数控改造过程中需要技术人员的技术，有助于提高能力。
6、数控系统的选择
(1)步进机电的开环控制系统


指令
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数控系统——————步进机电


通电顺序                                        (2)交/直流伺服机电、编码器反馈的半闭环的数控系统 只能检测伺服机电的步进而不能控制机床            (3)异步/直流机电拖动、光栅反馈、全反馈。
反映的是实际位置。


7、数控改造的主要步骤


a、改造方案的确定需要确定机床改造的可行性。

(1)机床修理和电器改造相结合。


(2)先易后难、先局部后全局。


(3)根据使用条件，选择系统。选择应用成熟且系统稳定，抗干


扰能力强，电压源稳定，备件充足，维修方便。


(4)落实参预改造人员的责任。
(5)改造范围与周期的确定。


b、改造的技术准备


(1)机械部份的准备。
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(2)新系统电气资料的消化吸收。
(3)新旧系统接口转换的设计。


(4)操作、编程人员的培训。


(5)调试步骤与验收标准的确定。


c、改造的实施


(1)原机床的保养。


(2)保留电气部份、化调查。


(3)原系统的拆除。


(4)合理安排新系统的位置及布线。弱电和强电分开，避免干扰


或者屏蔽。


(5)调试确定安全性灵敏度。
d、调试步骤


(1)通电前的检查如检查短路、断路、对地绝缘等，备用图纸。


(2)上电前的电源电压检查。


(3)回路电压的检查。

(4)I/O 的检查。确定控制对象、 PLC 的输入和输出、电磁阀、
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传感器、按钮，普通进行冷调。


(5)下载程序。


(6)参数的设置。


(7)轴启动。


(8)手动调试确认。


(9)设定加工参数。


(10)单步动作和空运行进行调试。


(11) 自动动作调试。


(12)连续运行。


(13)报警处理。


e、验收
(1)机械验收。


(2)电气控制功能、精度验收。


(3)试切件验收。


(4)图纸、资料。


8、东风汽车有限公司发动机总厂的法拉克系统的硬件连接图如
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下：


二、装配线控制系统简介


1、概述


a、数据采集系统


(1)该系统是为现代化工厂工业发展的需求，为适应整个工厂的 局域网并在整个网络系统中配置上位监控 PC、两台 DCS 服务器、缸 体上线终端 PC、LED 显示屏等。
(2)信息系统示意图
b、控制系统简述


c、区域 PLC(S7-317-2DP)概述


囊括所有的现场信号和功能。包括：


(1)所有流水线自动工位和半自动工位、零部件防错系统的传感 器。
(2)工艺控制设备如拧紧枪、泄露测试设备、测量设备。


(3)无线数据读写系统。


(4)条形码扫描和条形码打印机
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(5)人机界面 OP 面板。


(6)发动机释放和抛却按钮盒。


(7)从外部设备来的连锁信号。


(8)和 DCS 计算机联系的以太网系统。


(9)PLC 控制系统


区域 PLC 概略图
2、PLC(可编程的逻辑控制器)

a、全集成自动化-发展趋势


手段： (1)单个系统的通用组态和编程。
(2)通用数据管理。


(3)参预自动化的机器之间的连接。


b、S7-300PLC

(1)基本结构：机架、 CPU 模块、信号模块、功能模块、接口模 块、通信处理器、占位模块、检测(仿真)模块、附件。 PLC 采用循 环执行用户程序、 OBI 是用于循环处理的组织模块。
(2)S7-300CPU 分类



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/086235240230010102

第 10 页
image1.png




image2.png




