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项目一  威纶通 HMI 编程软件的应用 



任务 1  新建项目 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用 EasyBuilder Pro 新建一个项目并将相关设定设置好。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



双击桌面上的 



Utility Manager 



快捷方式，打开



如右图所示,点 



击 EasyBuilder 



Pro 打开编程软



件。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



点击开新文件，



如右图所示，选 



择触摸屏型号



TK6071Ip,点击确



定。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



软件会自动弹出



系统参数设置窗



口，点击新增按



钮，将 PLC 添加



到系统中。 



 



4、 



在设备类型中选



择 Siemens S7- 



200 SMART PPI,



点击窗口中部



COM 的设置按



钮，进行通讯的



相关设定。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



将通讯端口和波



特率改为和 PLC



相同的设置，点



击确定。这样就



将触摸屏与 PLC



之间的通讯设置



好了。  
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



在系统参数设置中



的一般属性中还可



以设定开机画面，



屏幕保护等相关设



置。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



  











 



4 



 



任务 2  主画面的编辑 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握窗口的建立，功能键的使用，文字批注的使用，开机



画面的设置等。 



【任务实施】 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



根据项目需求确定需



要多少个窗口，确定



每个窗口实现的功能,



在左侧窗口列表中选



择元件列表，11-49 为



空白窗口，可供我们



编辑,点击 11，右键选



择新增。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



编辑窗口名称，大小



默认为触摸屏分辨



率，编辑外框宽度、



颜色，背景颜色等，



编辑完成后点击确



定，同样的方式将所



有需要的窗口都设置



完成. 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



双击打开主画面（系



统默认为 10 号窗



口），点击菜单栏中的



A(文字批注)，如右图



所示，设置其字体、



颜色、尺寸等，跑马



灯功能，以及内容，



设置完成后点击确定



放置在合适的位置。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



文字批注设置完成后



设置功能键用来选择



切换不同的窗口，点



击菜单栏元件中的功



能键，弹出右图，选



择切换的窗口编号



（不能选择空白的窗



口编号）。 
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5、 



点击图片可以设置功能



键在两种不同状态下的



图片，也可使用向量



图。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6、 



点击标签可以设置功能



键上显示的文字标签信



息，此处的设定和文字



批注的设置基本相同。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



按照上面的步骤将所有



的窗口都通过功能键添



加到主画面上，这样就



完成了主画面的编辑。 
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任务 3  手动画面编辑 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用位状态设置元件的使用。 



【任务实施】 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



在左侧窗口列表中双



击打开需要编辑的窗



口，点击菜单栏中位



状态设置，如右图所



示，对应 PLC 程序将



该状态设置按钮的地



址写入，设置其开关



类型。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



打开安全选项卡，在



安全控制中勾选使



用，勾选关闭时使用



灰阶效果显示文字，



然后设置其安全控制



地址，选择当位 ON



时生效。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击图片选项卡，与



之前编辑的功能键类



似，选择元件使用的



图片，以及对应 0/1



状态时不同表现形



式。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



打开标签选项卡，设



置其文字标签，根据



要求设置每一项的属



性和状态。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



如右图所示，将所有



的手动按钮都添加



上，并配上文字批注



进行标识每个工位，



用矩形框将其区分



开，最后添加一个返



回主画面的功能键。 
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任务 4  分拣功能画面编辑 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握项目选单元件的使用。 



【任务实施】 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



在窗口列表中双击打



开分拣功能设定窗



口，在菜单栏元件中



找到项目选单。 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



打开项目选单，模式



选择下拉式选单，项



目数根据实际情况来



填写，方向默认向



下，项目资料来源为



预设，监看地址设置



为发送给 PLC 的地



址。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



打开状态设置选项



卡，对下拉选项进行



设置，项目列为下拉



选项的序号，数据为



向监看地址发送的数



据，项目资料为每一



项的显示数据。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



 



 



 



 



 



 



点击图片选项卡设置



图案相关设置。 
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序号 操作步骤 图片说明 



5、 



点击标签选项卡设置



其文字相关属性，文



字内容已在步骤 4 中



项目资料里设置好。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6、 



如右图所示，将每个



项目选单都设置好，



并配上文字批注，最



下方添加了两个确定



按钮用来通知 PLC



所有选单都已选择完



毕。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



  











 



12 



 



任务 5  涂胶、码垛功能画面编辑 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握数值输入元件的使用。 



【任务实施】 



 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



双击打开涂胶、码垛



功能窗口，在菜单栏



元件中点击数值输入 



 



 



 



 



 



2、 



打开数值元件属性，



根据需求选择是否启



用输入功能，设置其



读取地址，可以是外



部 PLC 地址，也可



是触摸屏内部地址。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



打开格式选项卡，设



置显示数值的相关格



式，首先是数据类



型，默认为 16 位无



符号，根据实际需求



设置数字位数，限制



等等。图片、文字设



置内容和其他元件基



本相同。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



根据要求按照右图将



涂胶、码垛功能画面



编辑。 
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任务 6  报警显示与事件显示 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握事件登陆、报警条、报警显示与事件显示的使用。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 
点击菜单栏资料/历史



下的事件登录。 



 



 



 



 



 



 



2、 



历史资料选择保存到



HMI，点击下方的新



增按钮。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



设置事件读取地址，



地址类型设为位，地



址设置成 PLC 的



I0.0，触发条件位



OFF。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



打开信息选项卡，设



置文字内容为光栅被



触发。 
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序号 操作步骤 图片说明 



5、 
点击菜单栏资料/历



史中的报警条。 



 



 



 



 



6、 



在报警条的设置中，



可以设置显示的类别



范围，报警信息的移



动速度，报警条的颜



色等。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



在排序选项卡可以



设置显示内容及顺



序以及日期时间的



显示格式。 



在字体选项卡可以设



置显示字体的尺寸，



设置完成后点击确



定，这样就完成了报



警条的设置。 
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序号 操作步骤 图片说明 



8、 点击报警显示。 



 



 



 



 



 



 



9、 



报警显示相比报警



条多了个确认地



址，此处可以选择



不启用，其他设置



参照报警条设置即



可。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



10、 



最后是事件显示，



在菜单栏找到事件



显示并打开。 
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序号 操作步骤 图片说明 



11、 



事件显示中模式选



择为即时，确认地



址选择一个不使用



的地址即可 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



12、 



在第二页事件显示



中可以设置不同状



态下字体颜色，其



他设置也与报警条



相同，设置完成后



点击确定，这样就



将报警部分设置完



毕。 
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任务 7  编译和下载 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握程序的编译和下载到触摸屏。 



【任务实施】 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



在菜单栏的工程文件



下找到编译，点击打



开。 



 



2、 



点击左下角开始编译



即可对程序进行编



译，并将编译结果显



示在空白处。 



 



3、 



编译完成后即可进行



程序下载，点击菜单



栏中的下载，弹出右



侧的窗口，在连接好



下载线的情况下点击



左下角下载，在上方



的空白处会显示当前



的下载信息。 
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项目二  RobotArt 离线编程软件的使用 



任务 1  掌握运用三维球 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握运用三维球。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 
点击“三维球”按



钮，选中三维球 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



中心点：用来进



行点到点的移



动，使用的方法



是右击鼠标，然



后从弹出的菜单



中挑选一个选项 



 



 



 



 



 



 



 



3、 



平移轴：是拖动



轴，点击点拖动



平移；右击鼠标



然后从弹出的菜



单中选择一个项



目进行定向移动 
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序号 操作步骤 图片说明 



4、 



旋转轴：一是选



中轴后，可以围



绕一条从视点延



伸到三维球中心



的虚拟轴线旋



转。二是右击鼠



标，然后从弹出



的菜单中选择一



个项目进行定向 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



平移：将零件，



图素在指定的轴



线方向上移动一



定的距离，可在



空白数值框内输



入平移的距离，



单位为 mm。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



    



 



 



 6、 



 



 



旋转：将零件，



图素在指定的角



度范围内旋转一



定的角度。 
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序号 操作步骤 图片说明 



7、 



三维球的中心



点，可进行点定



位。如图所示为



三维球中心点的



右键菜单 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



三维球的平



移轴/旋转轴，可



进行方向上的定



位(1)到点：指鼠



标捕捉的轴，指



向到规定点。(2)



到中心点：指鼠



标捕捉的轴指向



到规定圆心点 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



9、 



(3)与边平行：指



鼠标捕捉的轴与



选取的边平行 



 



 



 



 



 



 



 



10、 



(4)与面垂直：指



鼠标捕捉的轴与



选取的面垂直 
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序号 操作步骤 图片说明 



11、 



（5)与轴平行：指



鼠标捕捉的轴与柱



面轴线平行 



 



 



 



 



 



 



 



12、 



(6)反向：指三维



球带动元素在选中



的轴方向上转动



180 度。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



13、 



轴的固定（约



束）：单击某个平



移轴/旋转轴后。



该轴变为黄色，可



用来对轴线进行暂



时的约束，使三维



物体只能进行沿此



轴线上的线性平



移，或绕此轴线进



行旋转。 
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序号 操作步骤 图片说明 



14、 



选中零件上的三维



球，点击空格键让



三维球变白。现在



可以选择三维球的



中心点，再点鼠标



右键可以移动到零



件上需要的位置 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



15、 



点击三维球上面轴



方向上点，鼠标右



键可以从轴方向上



移动三维球到零件



上需要的位置 



 



 



 



 



 



 



 



16、 



需要对三维球方向



上调节的选择三维



球上轴方向的箭头



进行旋转，具体旋



转度数可以自己输



入 



 



 



 



 



 



 



 



任务 2  构建基本工作站 



【任务描述】 



通过学习熟悉自己独立建工作站。 



 



【任务实施】 



通过输入机器人，工具，零件建工作站。 
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序号 操作步骤 图片说明 



1、 插入机器人 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 插入工具 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 插入设备和工件 



 



 



 



 



 



 



 



 



 











 



26 



 



任务 3  自定义零件 



【任务描述】 



通过学习自行定义零件。 



 



【任务实施】 



     通过输入外部模型定义零件 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 从外部输入零件 



 



 



 



 



 



 



2、 装配零件 



 



 



 



 



 



 



 



3、 定义零件 



 



 



 



 



 



 



 











 



27 



 



4、 
导入机器人 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



定义零件，选择



模型 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6、 附着点编缉 
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7、 



对+CP 即抓



取点进行设置 



注：选择工



具如果有法兰的



选法兰工具，因



为工具是装在法



兰上面的 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



定义放开点,+RP



和有手标为放开



点，需设置和零



件的抓取点一



至。放置时 Z 轴



设置反向 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



9、 



+RP 点为放置



点，是抓取的零



件所放的位置。



需自己设定在放



置台零件上。 
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任务 4  自定义工具 



【任务描述】 



通过学习自行定义工具。 



【任务实施】 



    通过输入外部模型自定义工具。 



 



1、 



法兰工具定义：



1·输入模型



2·定义工具选



择模型 3·选择



法兰工具 4·设



置法兰与机器人



吸附点 FL 点，



用三维球选中到



附着面中心 Z



轴向外 5·TCP



点，用三维球选



中工具 TCP



点，Z 轴向外，



6·保存，下次



取用就直接用。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



快换工具定义：



1·先输入模型



2·定义工具选



择模型 3·选择



快换工具 4·设



置吸附的点即



FL 点，点设置
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在工具附着面中



心，Z轴向外 XY



轴可以根据实际



情况修改 



5·TCP 点设置



在工具中心，Z



轴向外 XY轴可



以根据实际情况



修改 6·确定即



为保存到电脑，



下次取用就直接



装在机器人上



面。本场景中模



型可以删出。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 



外部工具定义：



1·输入模型



2·定义工具选



择模型 3·选择



外部工具 4·设



置 TCP 点，根据



工具的要求可以



设置多个 TCP



点，如打磨工具



就需要设置两个



以上的 TCP 并且



TCP 放在着力位



置，Z轴向外 XY



轴根据实际情况



修改，TCP 点设



置在工具着力面
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中间。5·确定



保存到电脑，下



次取用就直接装



在机器人上。本



场景删除。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



任务 5  自定义机器人 



【任务描述】 



通过学习了解可以自行定义机器人。 



 



【任务实施】 



通过外部输入模型定义机器要。 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 输入机器人模型 
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2、 



装配好各个关节



并命名，各个关



节名字为 BASE 



J1 J2 J3 J4 J5 J6,



不能错，否则定



义时找不到关



节。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 检查机器人关节 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 检查机器人位置 
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5、 
定义机器人 



DH 参数设置 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6、 
设定关节详细参



数 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 
机器人基本信息



设定 



 



 



 



 



 



 



 



 



 











 



34 



 



任务 6  自定义事件 



【任务描述】 



通过学习了解可以自行定义事件。 



 



【任务实施】 



通过路点间事件设置，自行定义事件。 



 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



根据自己的需求



在相应路点处添



加零件所要执行



的事件 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 
设置自定义事件



的各项信息 
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任务 7 工具安装 



【任务描述】 



通过学习了解自行安装各种工具 



【任务实施】 



   学会装配各工种工具 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



生成轨迹的安装



注在安装工具时



生成轨迹这种工



具必须在机器人



的臂展的长度范



围之内，否则不



可达。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 无轨迹安装 



 



 



 



 



 



任务 8  工件校准 



【任务描述】 



通过学习了解自行校准设计环境与真实环境的工件 



【任务实施】 



   校正设计环境与现实环境的各项工件 
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序号 操作步骤 图片说明 



1、 点击校准按键 



 



 



 



2、 
在设计环境中指



定三个点 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 按顺序指定点 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



设计环境和真实



环境中 TCP 要



一致，不一致需



要校正真实环境



中的 TCP 或者



修改设计环境中



的 TCP， 
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任务 9  写字程序编缉 



【任务描述】 



通过学习熟悉可以编缉各种线性轨迹 



【任务实施】 



    编缉写字程序 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



导入三维绘图软



件里所写好的文



字 



 



 



 



 



2、 
点击写字工艺 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 
再设定步长和出



刀点偏移量 
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4、 



注：生成轨迹有



的类型 1·沿一



个面和一条边，



针对简单平面选



择相应的线。 



2·面的外环，



针对简单平面选



择相应的外环。



3·一个面的



环，针对简单平



面选择相应的内



环。4·曲线特



征，针对自己设



定的空间曲线作



为轨迹路径。



5·针对单条线



的选择。注：此



轨迹为单条线段



进行选择 6·针



对零件打孔，需



选择点，面，零



件。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



任务 10  打磨工艺 



【任务描述】 



通过学习熟悉打磨各种零件。 



【任务实施】 



   平面打磨 
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序号 操作步骤 图片说明 



1、 



平面打磨及实



训轮毂打磨：



安装打磨工具



于机器人上点



击生成的轨迹 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



  



2、 



打磨面的一条



边和边所对应



的面打磨路径



是面需要平移



轨迹根据实际



情况进行选择



轨迹平移轨



迹，有标准平



移和三维球平



移 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 标准平移 
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4、 三维球平移 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 设定出入刀量 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6、 设定步长 



 



 



 



 



 



 



7、 设定打磨次数 
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任务 11  弧形打磨 



【任务描述】 



通过学习熟悉弧形打磨，自己可以打磨一些特种面。 



【任务实施】 



    弧形打磨 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



打磨弧面有会超



过机器人轴的旋



转度数，需要进



行轨迹分割和轨



迹反向 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



弧形打磨及活塞



体弧形打磨相对



平面打磨根据情



况需要增加设定



X 轴的方向 



 



 



 



 



 



 



 



3、 



根据产品弧形情



况轨迹沿 X,Y,Z



轴方向进行一定



角度的旋转 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 标准旋转 



 



 



 



 



 



 



 



4、 三维球旋转 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



任务 12  轨迹优化 



【任务描述】 



 



通过学习熟悉可以优化生成的轨迹。 



 



【任务实施】 



 优化轨迹 











 



43 



 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 轨迹优化 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



点开始计算，生



成的竖线紫色黄



色红色三种超过



中间横着的蓝线



则需要调节，点



中间蓝色点出现



四个点，拖动四



个点让蓝色线绕



过三种颜色的竖



线，再确调整.



注：如果有竖线



上下连接到头的



一次调整不行，



那么需要再进行



优化，重复上面



操作。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



有的点出现



奇异 轴超限 不



可达时进行单独



的调节编缉点有



两种相对位置和



绝对位置两种，



区别在于如果后



面整体路径移动



时，相对位置会



一起移动，而绝



对位置不会动，



一直处在所编缉



的位置 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



统一位姿：



是让生成轨迹中



所有路点按一个



姿态运行 



 



 



 



 



 



 



 



 



   



 



 



 











 



45 



 



序号 操作步骤 图片说明 



5、 



插入 POS



点：生成轨迹中



有路点不好调节



可以再新增一个



点配合或取代。



所增 POS 点再



按自己要求进行



编缉。 



 



 



  



 



 



 



 



任务 13  涂胶分段编缉   



【任务描述】 



通过学习熟悉可以任意后置轨迹的一段。 



 



【任务实施】 



   分段后置轨迹 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 生成轨迹 
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序号 操作步骤 图片说明 



2、 



优化轨迹曲线使



轨迹曲线更为优



美即修改曲线步



长初始值为



10mm，根据曲



线本身情况修改



为不同值。 



 



 



 



 



 



 



 



3、 



把曲线轨迹按照



自己的需求分割



成若干段 



 



 



 



   



 



 



4、 



注释轨迹，暂时



只留一段轨迹，



别的先注释掉 



 



 



 



 



   



 



 



5、 
把没注释的轨迹



后置生成程序 
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任务 14  工艺设置 



【任务描述】 



通过学习了解可自行工艺设置 



【任务实施】 



   学会定义各种工艺设置 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 点击工艺设置 



 



 



 



 



 



 



2、 



模板名字：输入



事件模板名称。 



模板内容：机器



人可执行的代码



语言。录入：将



设置的模板名字



和内容录入到右



侧表格中。删除



行：删除表格中



的一行模板。单



击选中表格中的



某一行，使其变



为蓝色处于可操



作状态后，可删



除该行 
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3、 



在工艺设置中添



加好自定义模板



后，通过轨迹点



右键菜单【添加



仿真事件】，打



开自定义事件界



面，从模板名字



的下拉菜单中选



择需要添加的自



定义事件，则模



板内容会自动加



载显示 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



变量管理：



变量类型有以下



5 种：DOUT 数



字输出 DIN 数



字输入 IOUT 



模拟数字输出



IIN 模拟数字输



入 REAL 真 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 可以定义变量 
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6、 



动作定义，



这里的动作是为



轨迹点添加的仿



真事件信息，动



作信息包括名



称、关联的



IO、端口号的值



等 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



事件信息，



一个“事件”中



包含了众多的动



作。在实际操作



环境中，有时机



器人需要与几个



端口相关联，这



时就需要将诸多



的动作包含到一



个事件中。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



工艺模板，



工艺模板是相对



于一整条轨迹来



说的，其中包含



了速度、加速度



等某些参数。将



模板应用到某一



条轨迹/多条轨



迹后，模板中的



参数就会被应用



到选中的轨迹。 
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9、 



轨迹信息，



轨迹信息展示了



所有轨迹点的编



号、位置和姿



态、参考的工



艺、应用模板以



及参考事件等全



面展示了轨迹点



的相关数据及特



征. 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



任务 15  码垛工艺编缉 



【任务描述】 



通过学习熟悉可以自行建场景码垛。 



 



【任务实施】 



   码垛工艺编缉 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



场景搭建 ：导入



机器人、工具与



零件、底座、工



台、附属设备等 
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序号 操作步骤 图片说明 



2、 



TCP 校准 ：通过



机器人示教器自



带的功能，将安



装工具后的工具



TCP 点进行校



准，再进行工件



校准 



 



3、 



创建局部坐标系



创建局部坐标



系，本质目的是



为了应付一些复



杂的场景，简化



其校准的难度和



校准工作量 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 抓取物料 
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序号 操作步骤 图片说明 



5、 



抓取物料有两种



方式：CP1 和当



前位置。CP1 是



在机械手抓取范



围之内自行抓取



并生成轨迹；当



前位置抓取是在



机械手现点位位



置进行抓取，此



情况一般应对特



殊的抓取 



当前位置抓取物料时，机器人必须先调好抓取并处



在位置 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6、 当前放开位置 



 



 



 



 



 



 



7、 CP1 放置位置 



 



 



 



 



 



8、 CP2 放置位置 
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序号 操作步骤 图片说明 



9、 CP3 放置位置 



 



 



 



 



 



 



10、 



各个抓取或放置



物料时必须先设



置事件前一路点



的轨迹逼近 



 



 



 



 



 



11、 合并轨迹 



 



 



 



 



 



 



12、 
码垛工艺进行码



垛编缉 



 



 



 



 



13、 



编缉码垛工艺需



要设定信息有： 



搬运轨迹，即前



面合并轨迹，码



垛类型，X Y 轴



方向是否偏移，



出入刀点运动指



令，三个不同位  
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序号 操作步骤 图片说明 



置的速度，偏移



间隙，码垛三个



轴方向数量，然



后确定 



14、 



普通垛需要设置



放置数量即 Y 轴



数量为 3，X 轴



设置为 1，Z 轴



方向是放置层



数。不需要做平



面偏移。 



 



 



 



 



 



 



 



15、 



三花垛需要设



置，偏移沿 Y 轴



反向，Z 轴数量



为码垛层数，别



的不需要更改 



 



 



 



 



 



 



16、 



五花垛需要设



置，偏移沿 Y 轴



反向，Z 轴数量



为码垛层数，别



的不需要更改 



 



 



 



 



 



 



17、 



八花垛需要设



置，偏移沿 Y 轴



反向，Z 轴数量



为码垛层数，别



的不需要更改 
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任务 16  拆垛工艺 



【任务描述】 



通过学习熟悉可以把所堆的垛自行拆回原位。 



【任务实施】 



   拆垛工艺实行流程 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



拆垛工艺是将已



完成的码垛物



料，按照一定的



顺序拆解并放到



指定的位置。 



拆垛工艺需要设



置拆垛轨迹，放



开零件，承接零



件的平台和平台



的承接位置，工



艺信息设置  



2、 



确定完成之后再



进行编译确认所



设定的拆垛工艺



是否达到自己需



求。 
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项目三  PLC 可编程控制器使用 



任务 1  PLC 设备组态 



【任务描述】 



通过 STEP 7-MicroWIN SMART 软件组态实际 plc 中扩展的模块，为了能够正常使



用实际 plc 中扩展模块的 IO 点。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



双击“CPU 



ST60”选项，进



入 PLC 组态界面 



 



2、 



点击 EMO 选



择 DR16 IO



扩展板，点



击 EM1 选择



DR08 IO 扩



展板 
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序号 操作步骤 图片说明 



 



3、 



点击波特率选项



框，选择



187.5kbps，点击



确定完成组态 
 



 



 



任务 2  定时器的使用 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用plc定时器指令，了解不同定时器之间的区别。 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 
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1、 
建立程序了解 TON



定时器 



 



2、 
建立程序了解 TOF



定时器 



 



3、 
建立程序了解



TONR 定时器 
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任务 3  计数指令的使用 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用 plc 计数指令，了解不同计数指令之间的区别。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 
建立程序了解 ADD



加法运算指令特性 



 



2、 
建立程序了解计数器



指令特性  



 



 



任务 4  轴控制模块使用 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用轴控制模块来控制电机运行（设备需有交流电



机或伺服电机）。 



【任务实施】 



序号 操作步骤 图片说明 
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1、 



双击向导中“运



动”来进行组态电



机运行参数等 



 



2、 电机勾选“轴 0” 



 



3、 



 



 



 



在测量系统界面选



择相对脉冲 



 



 



 



 



4、 



 



 



在方向控制界面中



相位选择单相（2



输出） 
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5、 
点击勾选输入中的



RPS 



 



6、 点击勾选参考点 



 



 



7、 



 



点击生成完成运动



组态 



 



 



8、 



 



 



 



编写轴控制启动程



序 
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9、 



 



 



编写轴控制运动行



指令使轴运动到所



需位置 



 



  



10、 



 



 



编写寻参考点指令



使轴回到原点 



 



  



11、 



 



 



 



编写手动控制指令



手动控制轴进行正



转和反转 



 



 



 



 



任务 5  逻辑顺序控制程序编写 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用逻辑顺序控制思维来达到题目要求。 



【任务实施】 
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序号 操作步骤 图片说明 



1、 



在符号表中定义



我们所需要使用



到的 IO 点位 



 



2、 建立主控程序 



 



 



3、 



建立逻辑顺序控



制程序满足题目



控制要求 
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任务 6  打螺丝顺序选择案例程序编写 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用比较指令进行输出，机器人得到输出信号后判断PCB



板打螺丝顺序先后。 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 
编写 plc 程序判



断输出不同信号 



 



2、 



编写机器人程序



判断 plc 输出信



号 
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3、 



编写机器人程序



判断 plc 输出信



号 



 



任务 7  建立 PLC 与机器人网线通讯程序 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用TCP_CONNECT，TCP_SEND和TCP_RECV指令，来



进行与机器人之间的通讯连接。 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



建立



TCP_CONNECT 程



序来完成与机器



人之间通讯连接 
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2 



建立 TCP_SEND 程



序来完成 plc 数



据的发送 



 



3 



建立 TCP_SEND 程



序来完成机器人



数据的接收 



 



4、 



点击库中的存储



器来分配存储地



址 
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5 



设置机器人的 IP



地址，并把网线



插到对应的网口 



 



6 
编写机器人程序



实现网线通讯 



 



 



任务 8 实现多台 PLC 之间网线通讯 



【任务描述】 



通过使用GET/PUT来完成多台plc之间的通讯。 



【任务实施】 



表 2-3 实现多台 PLC 之间网线通讯 



序号 操作步骤 图片说明 
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1、 
点击添加按钮进



行 PLC 通讯组态 



 



2 



在一台 plc 上选



择类型为 GET，



输入另一台 plc



的 IP 地址，选择



两台 plc 进行数



据交互的字节数 
 



3 



在另一台 plc 上



选择类型为



PUT，输入前一台



plc 的 IP 地址，



选择接受数据存



储的字节数 
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项目四  OMRON 视觉系统进阶使用 



任务 1  工件检测 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用 FH 的“搜索”流程，检测被检测对象“方块模型”，区



分方块标记与其他标记。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“图像选



择”按钮，读



取需要测量的



图像 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



找到图像保存



的路径，读取



所需要的图像 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击“流程编



辑”按钮，进



入流程编辑页



面 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



单击“搜索”



按住将其拖至



左侧空白项目



中，也可以直



接点击“追加



（最下部



分）”按钮 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



点击右侧项目



列表搜索按



钮，进入搜索



检测参数设置



界面，设置登



录模型。 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



在模型登录选



项页中设置检



测模型 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



选择区域设定



选项页，点击



编辑按钮，设



置需要检测目



标标记的区域 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



选择测量参数



选项页，点击



试测量的测量



按钮，依据测



量值设置判定



条件 
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序号 操作步骤 图片说明 



9、 



返回主画面，



进行检测，检



测结果为 NG 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



10、 
检测结果为



OK 
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任务 2  标签数量检测实验   



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用 FH 的“标签”流程，检测被测对象药片的个数。当药片



个数不为 3 个时为 NG 状态。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“图像选



择”按钮，读



取需要测量的



图像 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



找到图像保存



的路径，读取



所需要的图像 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击“流程编



辑”按钮，进



入流程编辑页



面 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



单击“标签”



按住将其拖至



左侧空白项目



中，也可以直



接点击“追加



（最下部



分）”按钮 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



点击右侧项目



列表“标签”



按钮，进入标



签参数设置界



面，选择“自



动设定”标签



颜色。 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



点击右侧画像



上所要检测标



签的颜色，确



定“颜色抽取



0”被登录 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



选择【区域设



定】选项，点



击“编辑”按



钮，设置测量



区域 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



在【测量参



数】选项页



中，设置标签



的面积范围为



抽取条件 
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序号 操作步骤 图片说明 



9、 



在【判定】选



项页中，设置



判定条件，标



签数为 3 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



10、 



返回主画面，



进行检测（符



合条件，判定



结果为 ok） 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



11、 
判定结果为



NG 
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任务 3  IC 芯片检测 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用 FH“边缘间距”和“扫描边缘宽度”，检测被测工件



“IC 芯片”的引脚个数以及尺寸大小。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“图像选



择”按钮，读



取需要测量的



图像 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



找到图像保存



的路径，读取



所需要的图像 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击“流程编



辑”按钮，进



入流程编辑页



面 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



单击“边缘间



距”和“扫描



边缘宽度”按



住将其拖至左



侧空白项目



中，也可以直



接点击“追加



（最下部



分）”按钮 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



点击右侧项目



列表“边缘间



距”按钮，进



入参数设置界



面，设置检测



区域 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



在【区域设



定】选项中设



置检测区域 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



在【边缘颜色



指定】选项卡



中，指定引脚



的颜色为边缘



色 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



在【扫描边缘



宽度】的参数



设置页面，设



置检测区域 
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序号 操作步骤 图片说明 



9、 



在【区域设



定】的选项卡



中设置检测区



域 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



10、 



在【边缘颜



色】的选项卡



中指定边缘颜



色 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



11、 



返回主界面检



测，引脚个数



检测 
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序号 操作步骤 图片说明 



12、 



返回主界面检



测，宽度尺寸



检测 
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任务 4  非固定位置 O 型环检测 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用 FH 的“位置修正”功能，将每次出现在不同位置的 O



型环调整到指定的位置，再对其进行环的宽度检测。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“图像选



择”按钮，读



取需要测量的



图像 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



找到图像保存



的路径，读取



所需要的图像 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击“流程编



辑”按钮，进



入流程编辑页



面 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



单击“搜



索”、“位置修



正”和“圆形



扫描边缘宽



度”按住将其



拖至左侧空白



项目中，也可



以直接点击



“追加（最下



部分）”按钮 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



点击右侧项目



列表“搜索”



按钮，进入设



置界面，设置



登录模型 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



进入“位置修



正”的参数设



置界面，设定



方法选择“1



单元滚动” 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



在“区域修



正”选项卡



中，设置需要



修正的内容区



域 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



点击“圆形扫



描边缘宽



度”，设置检



测区域 



 



 



 



 



 



 



 



 



 











 



85 



 



序号 操作步骤 图片说明 



9、 



为了提高检测



精度，将测量



分割数设置为



100 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



10、 



在【边缘颜



色】指定选项



卡中，设置边



缘颜色 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



11、 
返回主页面，



观察效果 
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序号 操作步骤 图片说明 



12、 



设置多个窗口



观察修正后效



果 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



13、 
位置修正前效



果 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



14、 
位置修正后效



果 
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序号 操作步骤 图片说明 



15、 
O 型环的宽度



测量 
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任务 5  O 型环上字符检测 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用 FH 的相关流程，检测 O 型环上的字符内容，并将其显



示在画面上。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“图像



选择”按



钮，读取需



要测量的图



像 



 



2、 



找到图像保



存的路径，



读取所需要



的图像 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击“流程



编辑”按



钮，进入流



程编辑页面 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



选择【修正



图像】中的



“圆展



开”，单击



按住拖至左



侧空白项目



处，或者单



击“追加



（最下部



分）”按钮 



 



 



5、 



点击右侧项



目列表中



“圆展开”



按钮，进入



设置需要展



开的区域 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



区域设置完



成以后，可



以勾选右下



角“过滤图



像显示”确



认效果 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



在右侧项目



列表中添加



【检查和测



量】中的



“模型辞



典”和“字



符检测” 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



点击“模型



辞典”按钮



进入参数设



置界面，选



择“模型自



动登录” 
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序号 操作步骤 图片说明 



9、 



为设定“自



动抽取区



域”后，点



击“模型自



动抽取”按



钮 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



10、 



勾选“模型



区域”，依



次点击模型



区域，选择



对应的字符 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



11、 



点击“模型



自动登录”



按钮，完成



图形对应字



符登录 
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序号 操作步骤 图片说明 



12、 



设点击“字



符检测”按



钮，选择辞



典单元 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



13、 



在区域设定



选项中，设



置检测区域 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



14、 



为了在画面



上显示读取



到的数据，



需要添加



“结果显



示”处理项



目 
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序号 操作步骤 图片说明 



15、 



进入“结果



显示”设置



页面，点击



“追加”按



钮，设置需



要显示的内



容 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



16、 



选择结果显



示列表中的



项目 0，点



击“编



辑”，在设



定字符中键



入内容 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



17、 



在【显示内



容页面】的



“详细设



定”目录下



设置“字符



颜色”为



“RGB 指



定” 
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序号 操作步骤 图片说明 



18、 



再编辑项目



1 的结果显



示内容，设



置处理项目



为“3.字符



检测”和显



示字符串为



“读取字符



串” 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



19、 



返回主界



面，查看检



测结果，为



了便于观察



可以设置多



个窗口查看



不同的项目 
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任务 6  条件分支功能应用 



【任务描述】 



通过学习熟练掌握利用 FH“条件分支”流程，在同一个场景下，有圆和方两种



模型检测出来做不同的数据处理。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“图像选



择”按钮，读



取需要测量的



图像 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



找到图像保存



的路径，读取



所需要的图像 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击“流程编



辑”按钮，进



入流程编辑页



面 



 



4、 



先制作一个



“搜索”登录



圆作为模型，



由判断结果可



知，OK 为



圆，NG 为方



块 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



加相关处理项



目：条件分支



—圆形扫描边



缘位置—测量



完毕—扫描边



缘宽度 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



点击【条件分



支】按钮，选



择条件，并设



置表达式 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



设置结果分支



指向单元，



YES 和 NO



对应的“条



件”的结果 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



设置检查和测



量的处理项目



“圆形扫描边



缘位置”编辑 
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序号 操作步骤 图片说明 



9、 



设置检查和测



量的处理项目



“扫描边缘宽



度”编辑 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



10、 



完整了所有的



项目编辑后，



可以在“工



具”——“流



程一览画面”



中，确认整体



检测大体框架 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



11、 



执行检测观察



检测效果；当



检测到圆时，



进行了“圆形



扫描边缘位



置”检测 
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序号 操作步骤 图片说明 



12、 



当检测到方块



时，执行检测



时并没有执行



“圆形扫描边



缘位置”流



程，而是跳过



执行了“扫描



边缘宽度” 
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任务 7  二维码 



【任务描述】 



读取2维码，利用读取的结果可进行分类处理。利用2维码可进行详细



通信输出或读取结果输出。 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“图像选



择”按钮，读



取需要测量的



图像。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



找到图像保存



的路径，读取



所需要的图



像。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击“流程编



辑”按钮，进



入流程编辑页



面。 



 



4、 



点击“检测和



测量”选项中



“2维码”，插



入到流程列表



中。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



进入“区域设



定”界面，将



二维码设定到



合适的区域



内。 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



点击“测量参



数”，随后点



击“示教”，再



点击“测量”



（二维码显示



绿色提示框，



代表识别成



功。红色代表



表示不成功。）  



7、 



进入“结果设



定”，添加如图



所示比较字符



串“HHWSLH”



和“CHLROB”。 



 



8、 



设定结束，点



击“再测



量”，可以发



现当前索引号



为1。根据索



引号，我们可



以对不同的产



品分类。  
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任务 8  测量前处理 



【任务描述】 



CCD 在实际测量过程中经常会受到工作现场的干扰，如光线的影响、拍摄背景的



干扰都会影响被测物体的实际测量，通过测量前处理的使用，加工相机拍摄的图像，



使之成为便于测量的图像。 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“图像选



择”按钮，读取



需要测量的图



像。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



找到图像保存



的路径，读取



所需要的图



像。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击“流程编



辑”按钮，进



入流程编辑页



面。 



 



4、 



将“背景消除”、



“ 测 量 前 处



理”、“形状搜索



Ⅲ”，插入到流



程列表中。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



在“背景消



除”先选择需



要处理的区



域。 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



点击“背景消



除”，调节



“RGB共同设



定参数”。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



在“测量前处



理”先选择需



要处理的区



域。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



点击“测量前处



理”，选择“前



一单元图像”，



设定选择“中间



值”。 
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序号 操作步骤 图片说明 



9、 



在“测量前处



理”之后添加其



他检测条件。如



“ 形 状 搜 索



Ⅲ”、“标签”等。 
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任务 9  平均色差 



【任务描述】 



    计算测量区域内的平均色，并利用其与登录的基准颜色之差值以及测量区域



内的色差进行检查。也可以忽略图像亮度影响而仅检测色调。 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“图像选



择”按钮，读取



需要测量的图



像。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



找到图像保存



的路径，读取



所需要的图像 



 



 



 



 



 



 



 



 



 











 



108 



 



序号 操作步骤 图片说明 



3、 



点击“流程编



辑”按钮，进



入流程编辑页



面。 



 



4、 



点击“检测和



测量”选项中



“平均色/色



差”，插入到流



程列表中。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



使用“椭圆”



进行区域设



定，设定的区



域应尽量靠近



圆的中心。 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



点击“测量参



数”，随后点击



“自动设定”。 



 



 



7、 



将“判定条



件”里的“平



均色差”值改



为0-10。 



 



 



8、 



如图可见，平均



色 差 值 为



1.0685，在设定



的范围内。 
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任务 10  计算 



【任务描述】 



    利用计算结果变更检查内容。机器人让视觉系统第一次拍照时，检测芯片是



否为圆形。其余情况拍照时检测是否为方形。 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



进入“流程编



辑”，添加“计



算，条件分支，



形状搜索，形状



搜索”。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



进入“计



算”，添加表



达式如图所



示。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



进入“条件分



支”画面，按



如图所示设置



条件。 



 



 



4、 



分别在“形状搜



索”里登陆圆形



和方形的模型。 
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任务 11  OMRON 视觉与机器人以太网通讯 



【任务描述】 



    将OMRON视觉系统与ABBIRB120机器人，通过以太网连接通讯，并通过设计



OMRON视觉流程与编辑RAPID 程序，完成OMRON视觉系统外部命令输入以及判定结果



的输出。 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



在“菜单栏”的



“工具”中的



“系统设置”，



选择“启动设



定”。选择“通



信模块”，在串



行（以太网）的



下拉菜单中选



择 “ 无 协 议



（TCP）”，更改



完成后点击“保



存”并重启。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



在“菜单栏”的



“工具”中的系



统设置，选择启



“通信”，选择



以太网（无协



议）。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



右侧框内设定



IP 地 址



192.168.100.1



01 与端 口 号



1400。 



 



 



4、 



使用示教器，在



“控制面板”里



“ 配 置 ”



“communicati



on”找到“IP 



setting”选项。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



在 IP 设定里，



为机器人添加



一 个 地 址 为



“192.168.100



.100”的 IP 地



址。 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



选择“场景组



1”与“场景号



1”，并在场景内



添加“形状搜



索、串行数据输



出”，并设置“形



状搜索”。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



在串行数据输



出项目中，



“设定”中添



加数据0的表



达式TJG。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



在串行数据输



出项目中，



“输出格式”



中，选择 



“以太网”通



讯方式，选择 



“ASCII”



为输出形式。 
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序号 操作步骤 图片说明 



9、 



添 加 Socket 



Create。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



10、 



新建 socket 类



型 程 序 数 据



Socket1。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



11、 



存储类型必须



为变量。 
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序号 操作步骤 图片说明 



12、 



选 择 Socket 



Connect。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



13、 



将 IP 设定为



“192.168.100



.101”，端口号



为“1400”。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



14、 



添加“可选变



量”。 
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序号 操作步骤 图片说明 



15、 



使用“可选变



量”\Time。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



16、 
设定时间为 10



秒。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



17、 



添加



“TPWrite  



r-c_ok; 



Wait Time 



0.2; 



SocketClose 



socket1”。 
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序号 操作步骤 图片说明 



18、 



在手动模式下，



手动单步执行



程序。若出现



“r-c_ok”通



知，则表示机器



人与 CCD 已经



建立通信。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



19、 



在 以 上 程 序



WaitTime 0.2;



之 后 添 加



“ SocketSend



”指令，将字符



修 改 为



SCNGROUP 1。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



20、 



如图所示，添加



剩余程序。 
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序号 操作步骤 图片说明 



21、 



添加 



“SocketRecei



ve”指令，同时



新建数据类型



为“String”的



程序数据。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



22、 



新建“string”



变量,数据命名



为 ph_result,



存储类型改为



变量。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



23、 



添加可选变量



“Time”。 
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序号 操作步骤 图片说明 



24、 



添 加 新 的



“string”数



据 ， 命 名 为



StrCCD_Part,



存储类型为变



量。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



25、 



添加“：=”赋



值指令，加入功



能 指 令



“StrPart”。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



26、 



对 StrPart 后



面的参数进行



修改。   
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序号 操作步骤 图片说明 



27、 



添 加 新 的



“string”数



据 ， 命 名 为



StrCCD_OK, 存



储类型为常量。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



28、 



“StrCCD_OK”



值改为空格加



1（键盘空格键



加 1）。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



29、 



添加判断语句



“ IF” ，



“StrCCD_Part



”和“StrCCD 



OK”进行对比。 
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序号 操作步骤 图片说明 



30、 



机器人根据视



觉发送过来的



字符，得知视觉



检测的结果。 
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任务 12  宏处理 



【任务描述】 



    运用处理单元宏功能，将检测芯片的形状和颜色的检测结果，组合成一段字



符串发送给外部设备，外部设备通过分析收到的字符串，实现在一个场景内检测芯片



的颜色和形状。 



 



【任务实施】 



表 3-12 操作流程 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



将“形状搜索



Ⅲ”、“标签”、



“ 处 理 单 元



宏”、“串行数据



输出”插入到流



程列表中。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



分别登录三极



管、电容、集成



电路和 CPU 的



模型。分别设置



“红、黄、蓝、



灰”的标签。 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



对“处理单元



宏”编辑。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



单击“参照变



数”，之后单击



“追加”。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



将三极管的判



定结果定义成



参照变数，“参



照变数名称”输



入 XBY, 选 择



“1.形状搜索



Ⅲ”以及选择



“judge”。之后



单击选择“确



定”。 
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序号 操作步骤 图片说明 



6、 



同上步骤分别



将电容、集成芯



片、CPU 形状搜



索的判定结果



定 义为 YX 、



CFX、ZFX。分别



将红、黄、蓝、



灰定义标签定



义为为 RED、



YELLOW、BLUE、



GREY。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7、 



如图所示编写



程序语言。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8、 



双击“串行数据



输出”。 
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序号 操作步骤 图片说明 



9、 



点开“串行数



据输出”，



“输出格式”



里的通讯方式



选择“以太



网”，其他参



数按如图设



置。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



10、 
验证结果。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



11、 



通过“任务 11”



的程序。机器人



接收视觉数据。 
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序号 操作步骤 图片说明 



12、 



视觉系统与机



器人成功建立



通讯后，发送拍



照命令，如检测



芯片为红色三



极管，机器人将



收到如图所示



的数据。2在字



符串中的位数



代表了芯片的



种类。 
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项目五  ABB 机器人编程应用  



任务 1  例行程序的讲解 



【任务描述】 



通过学习例行程序的声明，熟练掌握例行程序的使用方法。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



创建一个本地调



用的例行程序，



点击勾选“本地



声明”。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 
本地声明程序 



例 1： 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



创建一个撤销处



理程序，点击勾



选“撤销处理程



序” 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 
撤销处理程序 



例 1： 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



创建一个错误处



理程序，点击勾



选“”错误处理



程序 
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序号 操作步骤 图片说明 



6 
错误例行程序 



例 1： 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7 
错误例行程序 



例 2： 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8 



向后处理程序的



创建，勾选“向



后处理程序” 
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序号 操作步骤 图片说明 



9 
向后处理程序 



例 1： 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



任务 2  功能程序的建立 



【任务描述】 



通过学习了解功能程序，熟练掌握功能程序的用法 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 建立功能程序 
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2、 
进入添加功能参



数界面 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 添加功能参数。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



定义功能返回值



数据类型 
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5 
选择数据类型为



num 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6 



建立一个计算长



方形面积的功能



程序 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



任务 3  中断程序的建立 



【任务描述】 



通过学习了解中断程序，熟练掌握中断程序的使用方法。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 
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1、 中断程序的建立 



 



2、 



中断程序 intnum 添



加，选择“程序数



据”按钮 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 
点击视图，选中全



部数据类型 
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4、 



找到



“intnum”并显示



数据 



 



5、 
点击“新建”



按钮新建数据名称 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6、 
命名并选择数据类



型 
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7、 中断程序实例 1 



 



8、 中断实例 2-1 



 



9、 中断实例 2-2 



 



 



任务 4  移动指令的使用 



【任务描述】 



学习熟悉移动指令 SearchL,moveLDO，等指令的使用 
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【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“添加指



令”,点开



“common”上方



的下拉菜单



“Motion&Proc” 



 



 



2、 



点击



“Searchl”,选择



相应的信号和移



动的目标点 



  



 



序号 操作步骤 图片说明 



3、 



双击



“searchl…..”指



令，选择可选变



量，可以选择指



令的变量用法。 
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4、 



例 1： 



目标点 P70 开始



搜索，当信号



vacsen_1 被触发



的时候，停到该



点 。 



 



 



移动指令 MOVELDO 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



点击“添加指



令”,点开



“common”上方



的下拉菜单，点



击



“Motion&Proc”



。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



点击



“MoveLDO”,选



择相应的信号和



移动的目标点 
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3、 



例 1：工具的



TCPtool0 沿直线



移动至位置



p10，其速度数据



为 v1000 ，且区



域数据为 z50。在



p1 处角路径中



部，设置输出



allowphoto 



                 



 



任务 5  示教器写屏指令的运用 



【任务描述】 



通过学习熟悉示教器写屏指令的运用，掌握与机器人的人机交互。 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



选择添加指令，



然后选择添加



Tpwrite 指令 
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2 



双击 TPwrite 指



令，选中使用



POS 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3 
例 1： 



显示当前位置 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



TPReadFK 和 TPReadNUM 



1 



选择添加指令，



然后选择添加



“TPErase”指



令， 
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2 



添加一个 NUM



类型的变量，



TP_fk 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3 
然后添加指令



TPReadFK 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4 



TPAnswer 选择创



建的 NUM 型变



量，TPTEXT 点



击编辑 



-ABC 
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5 写入显示的内容 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6 



选中 TPFK1，点



击编辑-ABC，写



入 YES 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



7 
添加 TEST 指



令， 
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8 



添加完成后，如



图所示，选择



YES 对应的 1，



NO 对应的是



5。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



TPReadNUM 



9 程序例 1： 
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任务 6  常用函数的使用 



【任务描述】 



通过学习常用函数的使用，更简单的实现程序功能 



 



【任务实施】 



distance 



序



号 



操作步骤 图片说明 



1、 新建两个点 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 
点击添加：=指



令 
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序



号 



操作步骤 图片说明 



3、 



更改数据类



型，选中



pos”,新建两个



可变量 pos1 和



pos2 



 



4、 
选择功能，选



中 Cpos（）  



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



点击确定，添



加在 P10 的下



方 
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序



号 



操作步骤 图片说明 



6 



在 P20 的下方



创建一个 POS2



的赋值指令 



 



 



 



 



 



 



 



      



 



7 
在下方添加：=



指令 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



8 



点击更改数据



类型，更改为



NUM， 
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序



号 



操作步骤 图片说明 



9 
添加一个可变



量 NUM 量。 



 



10 
功能内选中



Distance() 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



11 



分别选中 POS1



和 POS2，点击



确定 
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序



号 



操作步骤 图片说明 



12 



点击确定，获



取 P10 和 P20



的距离到



temp_num 内 



 



 



NumToStr.和 StrToVal 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 
点击添加一个可



变量 sting 
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序号 操作步骤 图片说明 



2、 



添加赋值指令，



选择功能，选择



NUMToStr 



 



3 



Exp 点击编辑，



然后输入想要的



数字 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4 



例 1： 



字符串



temp_str1 内的



值为 123.12 



 



strToVal 
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序号 操作步骤 图片说明 



1 



例 1： 



创建一个字符



串，将其中的值



转换为 reg7



内，如果转换成



功，flag1 置为 1 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



任务 7  根据定向获取欧拉角   



【任务描述】 



通过学习根据定向获取欧拉角，可以旋转坐标系角度 



 



【任务实施】 



 EulerZYX 和 OrientZYX 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



在程序数据内添



加一个工件坐标



系 
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序号 操作步骤 图片说明 



2、 



新建 1 个可变量



类型的 num 量



reg9 



 



3、 



在功能选项内添



加函数



eulerzyx， 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



点击添加可选变



量，将 Z 选为使



用 
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序号 操作步骤 图片说明 



5 



例 1： 



获取工件坐标的



Z 方向的欧拉角 



 



OrientZYX 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



 



建立 3 个 NUM



类型的数据变量 



 



2、 



例 1： 



将工件坐标 Z 值



旋转 30° 
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 任务 8  机器人预读指针 



【任务描述】 



通过学习机器人指针预读，让程序不会跳指针 



 



【任务实施】 



 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



第一种方法，将



信号点前一个点



为 FINE 



 



2、 



第二种方法，先



进入数据类型，



选中



stoppointdata 



 











 



154 



 



序号 操作步骤 图片说明 



3 



点 2 下要移动指



令，在可选变量



里面，选中



INPOS 改为使



用 



 



4、 
示例：1 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



任务 9  检查 home 位 



【任务描述】 



通过学习熟悉检查机器人 HOME 位的写法，能够让程序运行得更加安全。 



 



【任务实施】 
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序



号 



操作步骤 图片说明 



1、 



新建一个



robotarget 可变



量，然后使用函



数 crobt，获取



当前位置 



 



 



 



 



 



 



 



 



2、 



新建一个可变量



robtarget， 



使用：=指令，



然后功能选项



里，选择



calcrobt。 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



4、 



添加指令



Compact if，然



后更改数据类型



为 num，在功能



里面选择 ABS



（）函数 
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序



号 



操作步骤 图片说明 



5、 
点击编辑，选择



全部， 



 



6、 



点击确定，选中



<SMT>，添加指



令 INCR 



 



7、 



添加一个 NUM



可变量，reg9，



并且指令 incr 



reg9 
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序



号 



操作步骤 图片说明 



8、 例 1：  



 



9 例 2： 



 



 



任务 10  event_routine 



【任务描述】 



通过学习配置系统参数，event_routine，能够更好的在合适的时候调用程序。 



 



【任务实施】 
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操作流程 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 
点击控制面板



内的配置 



 



2、 



点击主题，选



中 Controller，



选择 Event 



routine 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 
创建一个



routine 
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序号 操作步骤 图片说明 



4、 
程序内写入



TPWrite 指令 



 



5、 



当运行程序



时，示教器就



会显示 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



任务 11  系统输入系统输出，信号交叉关联   



【任务描述】 



通过学习配置系统的输入输出和信号交叉关联，更加熟练的写出复杂的信号交



互程序。 



【任务实施】 
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表 3-2 操作流程 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 
点击控制面板内



的配置 



 



2、 



控制面板，配置



里选中 System 



Input 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



3、 



添加按图所示，



并把你所想添加



的点关联到系统



Input 点，关联



点添加完毕 
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序号 操作步骤 图片说明 



Cross Connection 信号交叉关联 



1. 
点击控制面板内



的配置 



 



 



 



 



 



 



 



5、 



控制面板，配置



里选中 Cross 



connection 



 



 



 



 



 



 



 



 



 



6、 点击添加 
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序号 操作步骤 图片说明 



7、 例 1： 



 



 



 



任务 12  创建自定义数据类型 



 



【任务描述】 



通过创建自定义的数据类型，来实现程序数据定制化。 



 



【任务实施】 



表 3-3 操作流程 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



打开 robotstudio



编辑界面，在



module 下面编辑 
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序号 操作步骤 图片说明 



2、 例： 



 



3 



在程序数据内找



到新建的数据类



型 
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项目六 智能分拣及其思路讲解 



 



任务 13  记录并显示机器人运行时间 



【任务描述】 



通过运用指令，来实现记录并显示机器人运行时间。 



 



【任务实施】 



记录并显示机器人运行时间 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 示例 



 



 



任务 14  在线降速和恢复 



【任务描述】 



通过学习机器人的在线降速和恢复来实现，通过外部信号来让机器人运行速度



改变。 



【任务实施】 
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 在线降速和恢复 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



添加两个中断程



序，并且添加指



令 speedrefresh 



 



2、 



例 1： 



在需要进行程序



降速和恢复的上



面写入中断 



 



 



任务 15  程序偏移 



【任务描述】 



通过学习程序偏移，实现盖板的随机安装。 



 



【任务实施】 
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 程序偏移 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



配置一个组输



出信号 



 



 



2、 



配置一个组输



入信号 



 



 



3、 



每次发信号



前，把上一次



的信号清除



掉，通过触摸



屏上面的确认



按钮来选择对



应的功能 
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序号 操作步骤 图片说明 



4、 



创建一个带



robtarget，num



类型的参数例



行程序，可以



减少重复的程



序 



 



5、 



按照 PLC 得到



的结果，完成 4



次循环，放盖



板的动作完成 
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 调用具有部分相同名称程序 callbyva 



序号 操作步骤 图片说明 



1、 



创建具有部分



相同名字的例



行程序 



 



2、 



点击添加指



令，选择



Prog.flow 下的



callByVar 指令 
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序号 操作步骤 图片说明 



3、 



例 1：通过循环



指令调用部分



相同例行程序 
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CHL-DS-01工作站设备手册



技术参数



输入电源: 交流 220V，频率 50Hz



安全保护: 急停开关，漏电保护，短路保护，过载保护



额定功率: 5kW



整体尺寸: 2200mm×1350mm×1500mm



详细说明



工业机器人 PCB异形插件工作站，以桌面式关节型六轴串联工业机器人为



核心，在操作平台的四周合理分布有 4种不同工艺应用的机器人工具以及涂胶单



元、搬运码垛单元、异形芯片原料单元、异形芯片装配单元、视觉检测及光源单



元、螺丝供料单元、总控系统及操作面板等组件。工作站深度集成了离线编程技



术，软件中不仅包含了与硬件平台的相符三维模型资源，还大大简化了涂胶及搬



运码垛工艺实现的编程应用过程、提高轨迹复现精度、避免发生碰撞干涉。工作



站包含了涂胶工艺、搬运码垛工艺、分拣工艺、装配工艺等工业机器人最典型应



用，不仅满足了职业院校不同专业学生针对工业机器人的操作和编程的教学需



求，完全来源于工业应用现场的特征也使该工作站更加适合于作为职业技能竞赛



平台。








			技术参数


			详细说明
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[bookmark: _Toc531075645][bookmark: _Toc3955][bookmark: _Toc531076386]安全注意事项


为了安全、正确地操作生产线，使用前务必认真阅读本手册。在熟记设备知识、安全信息及注意事项后进行使用。阅读后，请务必常备以便查询。


当出现紧急事件时，立即按下设备急停按钮，或工业机器人示教器的急停按钮。


[bookmark: _Toc531076387][bookmark: _Toc531075646][bookmark: _Toc2198]使用规范


[image: C:\Users\Tan\Desktop\1.jpg]


			1、严禁对工业机器人本体及控制柜的任何部件进行拆装；





			2、非专业人员不得对设备组件进行拆解和改装，有可能对设备部件造成损坏，无法保修；





			3、工作站运行过程中不得直接接触任何带电设备，湿手不得进行设备的操作；





			4、工业机器人正在运动时，不得在其周边进行任何操作，保持安全工作距离，防止出现危险；





			5、请按照正确的开关机顺序进行操作；





			6、工业机器人自动运行前，请手动对程序进行完整测试。








[image: C:\Users\Tan\Desktop\1.jpg]


			1、长时间高负荷的运行会使电机温度升高，防止烫伤；





			2、在进行电气接线时，请注意插口角度和位置，防止针脚弯曲变形，造成损坏；





			3、在详细阅读操作手册之前，请勿随意进行转数计数器更新和微校的操作；





			4、在详细阅读操作手册之前，请勿擅自进行“SMB内存”的更新和清除操作；





			5、在详细阅读操作手册之前，请勿对工业机器人的系统及关节配置参数进行设置和修改；





			6、 请勿长期停机，以免工业机器人内部配置电池过放电，每个月启动设备运行2~4小时为佳。


7、 操作机床前，要扎紧袖口，不得戴手套，长发女士需要盘头，戴工作帽。检查冷却箱水位，液压箱及润滑箱油位是否正常，清理废料车。检查工作区域地面是否有油污，以免滑倒，一切就绪方可开机。


8、 未经培训或非专业人士不可操作机床，以免造成设备损坏及人身伤害。








[bookmark: _Toc5515]内容提要


本说明书对山东科技职业学院智能制造产线智能加工单元1的结构、功能及基本使用方法、日常维护等内容进行讲解。


使用过程中，请严格按照本使用说明书进行操作。 
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[bookmark: _Toc23429]1. 双机组装线介绍及工艺流程


[bookmark: _Toc311]1.1 整体结构及功能介绍


智能制造双机分拣组装线由并联机器人、平面机器人、机器视觉教学研究创新实验平台、开发平台等组成，整个实训室均由开放式设备组成，注重理论教学和应用实践相结合。智能制造双机分拣组装线可以提供学生学习到建立机器视觉和运动控制工业自动化应用系统所需的各种硬件、方法及图像处理技术，同时也便于学生对工业自动化生产线的视觉追踪检测分拣、判定模拟过程有了深入的了解和掌握。智能制造双机分拣组装线如下：


[image: 1-2]


整体结构


该产线以客制化的USB移动U盘为对象，从成品配件再到组装成品，为学员们完整的展现了数字化组装的理念。考虑实际生产工艺同时兼顾教学属性，生产对象由上盖和USB组成，如图所示。


[image: C:\Users\admin\AppData\Local\Temp\WeChat Files\476a77fde2661de1c7338cf8b631900.jpg]


                                  U盘组成


1.2各单元模块组成


1、 U盘存储及码垛训练平台


（1） 环形仓储库


     环形仓储库由步进电机驱动，5组托盘，每组分别存储4组U盘盖和U盘机身。


[image: 1658973503(1)]


（2） USB检测模组


通过气缸对到位U盘进行夹紧，并推送至检测器中进行检测。





[image: 1658973906(1)]


（3） 不合格区


  U盘检测不合格品，顺序放到不合格区内。


[image: 1658974194(1)]


（4） 接驳输送机


    U盘检测合格后，放到输送机上，流转到下一个工位。


[image: 1658974374(1)]


（5） 四轴机器人


ABB IRB 910SC具有小身材，大力量的特点，具有更高精度、更快速度、更可靠的机器人品质。ABB的IRB 910SC家族产品设计适用于需要快速、重复、连贯点位运动的通用应用，如码垛、卸垛，上/下料和装配等。


[image: ]


                            四轴机器人


ABB IRB 910SC-3/0.45 技术参数如下表所示：


表 3 ABB IRB 910SC-3/0.45 工业机器人性能参数


			工作范围


			450mm


			轴数


			4





			有效载荷


			3kg


			手臂载荷


			6kg





			重复定位精度


			0.01 mm


			功耗


			





			防护等级


			IP30


			重量


			24.5kg








作为IRC5控制器家族的一员，第二代IRC5C将同系列常规控制器的绝大部分功能与优势浓缩于仅310（高）×449（宽）×442（深）的空间内，可谓“麻雀虽小，五脏俱全”。“IRC5C比常规尺寸的IRC5要小87%。”


新型IRC5C的操作面板采用精简设计，完成了线缆接口的改良，以增强使用的便利性和操作的直观性。例如：已预设所有信号的外部接口，并内置可扩展16路输入/16路输出I/O系统。IRC5C虽然机身小巧，但其卓越的运动控制性能毫不亚于常规尺寸的控制器。IRC5C配备以TrueMove™和QuickMove™为代表的运动控制技术，为ABB机器人在精度、速度、节拍时间、可编程性及外部设备同步性等指标上展现杰出性能奠定了坚实基础。有了IRC5C，增设附加硬件与传感器（如ABB集成视觉）也变得格外轻松便捷。
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 ABB IRC5C


（6） U盘码垛训练模块


   此区域范围里可以训练利用步进电机多点位的码垛。


[image: 1658974870(1)]


（7） 机架及控制显示模块


    机架由铝型材拼接而成，控制显示模块包括PLC、触摸屏、电脑主机等，可以实现对单站的操作和控制。


[image: 1658975235(1)]


2、 智能追踪组装实训应用平台


（8） 数模拟工业上U盘组装的生产过程，将杂乱无章的U盘机身及U盘盖，通过传送带依次流入视觉工位，CCD相机动态拍照，将定位结果依次发送给后端的机器人，当U盘及U盘盖进入机器人抓取区域后，机器人根据视觉给出的X、Y、R和编码器的值，来动态抓取U盘排列在传送带上并抓取U盘盖在传送带上进行追踪组装。智能追踪组装实训应用平台主要机器人单元、视觉检测循环模块、取料码盘模块、机器人夹具及快换平台、移栽组装模块、成品库存模块、激光打标模块、机架及控制显示模块等组成。


（1）机器人单元


选用的机器人型号为ABB品牌 IRB 360机器人。ABB IRB 360机身紧凑，荷重能力强，设计优化，如图 16所示，通过TrueMoveTM运动控制软件使其位置精度为同类产品之最，其操作速度更快，废品率更低，在扩大产能、提升效率方面，将起到举足轻重的作用。


[image: C:\Users\admin\AppData\Local\Temp\1562222168(1).png]


（2） 视觉检测循环模块


视觉检测循环模块--主要以视觉检测以及皮带回流机构构成整个循环系统，有效的放置物料的洒落。


[image: 1658977152(1)]


（3） 取料码盘模块


取料码盘模块-步进电机驱动模组，有多工位料盘，提供原料入料，机器人取料，机器人码垛摆盘的区域。


（4） 机器人夹具及快换平台


机器人工具用于对加工件的上下料加持；快换工具用于机器人更换抓手工具；抓手放置架可以用于放置各个抓手工具。


[image: 1658977964(1)]


（5） 移栽组装模块


移栽组装模块采用丝杆模组，精确定位工作平台通过不同组装机构对U盘进行组装。


[image: 1658978564(1)]


（6） 成品库存模块


组装好的U盘成品放入此区域范围，此区域最多存储4个U盘。


[image: 1658978972(1)]


（7） 激光打标模块


使用激光打标机对U盘进行定制化雕刻，满足客户各种图案雕刻。





[image: 1658979094(1)]





（9） 机架及控制显示模块


机架由铝型材拼接而成，控制显示模块包括PLC、触摸屏、电脑主机等，可以实现对单站的操作和控制。


[image: 1658979385(1)]








image3.png


A\









image4.jpeg


A o |%& PRl 2 SEOGER, T REREIR # HEF B









image5.jpeg


/N EE

g1 = A =
FH VRS ~T

AL

BUfihe,

Al eI PR R









image6.png










image7.jpeg










image8.png










image9.png










image10.png










image11.png










image12.png










image13.png










image14.png










image15.png










image16.png










image17.png










image18.png










image19.png










image20.png










image21.png










image22.png










image1.tiff


\ JLSTHEAIESINEE AR RS IRAS) e
Beiji:g_ J-bC.H.L. Robotics Co.,ll__\td_ Create High-tech Legend








image2.png














实训室411-智能制造双机联调设备/镇江高职机器人操作手册.docx

[bookmark: _GoBack]机器人基础篇


[bookmark: _Toc504572096]第一章 ABB机器人的设备组成


[bookmark: _Toc504572097]1 示教器简介


1.1 [bookmark: _Toc504572098]示教器介绍


FlexPendant（有时也称为 TPU或教导器装置）是一种手持式操作员装置，用于执行与操作机器人系统有关的许多任务：运行程序；使操纵器微动；修改机器人程序等。FlexPendant 可在恶劣的工业环境下持续运作。其触摸屏易于清洁，且防水、防油、防溅锡。FlexPendant 由硬件和软件组成，其本身就是一成套完整的计算机。FlexPendant 是IRC5 的一个组成部分，通过集成电缆和连接器与控制器连接。


1.2 [bookmark: _Toc504572099]示教器的主要组成部分A


连接器         


B


触摸屏          


C


紧急停止按钮    


D


控制杆          


E


USB 端口      


F


使动装置        


G


触摸笔         


H


重置按钮        
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图1.1
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图1.2


1.3 [bookmark: _Toc504572100]示教器上的硬件按钮
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图1.3


			A - D


			预设按键，1 - 4。





			E


			选择机械单元。





			F


			切换运动模式，重定向或线性。 





			G


			切换运动模式，轴 1-3 或轴 4-6。 





			H


			切换增量。 





			J


			Step BACKWARD（步退）按钮。按下此按钮，可使程序后退至上一条指令。 





			K


			START（启动）按钮。开始执行程序。 





			L


			Step FORWARD（步进）按钮。按下此按钮，可使程序前进至下一条指令。 





			M


			STOP（停止）按钮。停止程序执行。











[bookmark: _Toc504572101]2 IRC5 控制器简介


[bookmark: _Toc504572102]2.1 IRC5 控制器简介


IRC5 控制器包含移动和控制机器人的所有必要功能。


标准 IRC5 控制器包含一个机柜，Single Cabinet Controller。控制器也可分为两个机柜，Dual Cabinet Controller，或者集成在一个外部机柜中，Panel Mounted Controller。


控制器包含两个模块，Control Module 和 Drive Module。


• Control Module 包含所有的电子控制装置，例如主机、I/O 电路板和闪存。


Control Module 运行操作机器人（即 RobotWare 系统）所需的所有软件。


• DriveModule包含为机器人电机供电的所有电源电子设备。IRC5DriveModule


最多可包含 9 个驱动单元，它能处理 6 根内轴以及 2 根普通轴或附加轴，具体取决于机器人的型号。使用一个控制器运行多个机器人时（MultiMove 选项），必须为每个附加的机器人添加额外的 drive module。 但只需使用一个 control module。








[bookmark: _Toc504572103]3 控制器上的按钮和端口


[bookmark: _Toc504572104]3.1 控制器上的按钮和端口


它们是 IRC5 控制器上的按钮和端口。 某些按钮和端口是选配件，并且可能不适用于您的控制器。 根据控制器型号（SingleCabinetController、DualCabinetController或Panel Mounted Controller）并且如果有外部操作面板的话，这些按钮和端口外观相同但位置可能不同。A


总开关 


B


紧急停止


C


电机开启 


D


模式开关 


E


安全链 LED（选项）


F


USB 端口


G


计算机服务端口（选项） 


H


负荷计时器（选项） 


J


服务插口 115/230 V， 200 W（选项） 


K


Hot plug 按钮（选项） 


L


FlexPendant 连接器 























[image: ]


图 1.5          

















                                 


[bookmark: _Toc504572105]4 本体


[bookmark: _Toc504572106]4.1 机器人本体介绍


[image: ]大臂


2轴和3轴之间   


小臂


3轴和4轴之间    


手腕


4、5和6轴部分               





1轴


6轴


5轴


4轴


3轴


2轴





图1.6






[bookmark: _Toc504572107]第二章 ABB机器人的坐标系


[bookmark: _Toc504572108]1 大地坐标系


1.1 [bookmark: _Toc504572109]什么是坐标系


坐标系从一个称为原点的固定点通过轴定义平面或空间。机器人目标和位置通过沿坐标系轴的测量来定位.机器人使用若干坐标系，每一坐标系都适用于特定类型的微动控制或编程。


[bookmark: _Toc504572110]2大地坐标系


[bookmark: _Toc504572111]2.1大地坐标系


大地坐标系在工作单元或工作站中的固定位置有其相应的零点。这有助于处理若干个机器人或由外轴移动的机器人.在默认情况下，大地坐标系与基坐标系是一致的.


			A


			机器人 1 基坐标系 





			B


			大地坐标系 





			C


			机器人 2 基坐标系








[image: ]


图2.1














[bookmark: _Toc504572112]3基坐标系


[bookmark: _Toc504572113]3.1基坐标系


基坐标系位于机器人基座。它是最便于机器人从一个位置移动到另一个位置的坐标系。


基坐标系在机器人基座中有相应的零点，这使固定安装的机器人的移动具有可预测性。因此它对于将机器人从一个位置移动到另一个位置很有帮助。对机器人编程来说，其它如工件坐标系等坐标系通常是最佳选择。


在正常配置的机器人系统中，当您站在机器人的前方并在基坐标系中微动控制，将控制杆拉向自己一方时，机器人将沿 X 轴移动；向两侧移动控制杆时，机器人将沿 Y 轴移动。扭动控制杆，机器人将沿 Z 轴移动.
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图2.2


[bookmark: _Toc504572114]4工件坐标系


[bookmark: _Toc504572115]4.1工件坐标系


工件坐标系对应工件：它定义工件相对于大地坐标系（或其它坐标系）的位置.工件坐标系必须定义于两个框架：用户框架（与大地基座相关）和工件框架（与用户框架相关）.


机器人可以拥有若干工件坐标系，或者表示不同工件，或者表示同一工件在不同位置的若干副本.


您对机器人进行编程时就是在工件坐标系中创建目标和路径。这带来很多优点：:


• 重新定位工作站中的工件时，您只需更改工件坐标系的位置，所有路径将即刻随之更新.


• 允许操作以外轴或传送导轨移动的工件，因为整个工件可连同其路径一起移动.
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图2.4


A


大地坐标系 


B


工件坐标系 1


C


工件坐标系 2
































[bookmark: _Toc504572116]5工具坐标系


[bookmark: _Toc504572117]5.1工具坐标系


工具坐标系将工具中心点设为零位。它会由此定义工具的位置和方向。工具坐标系经常被缩写为 TCPF (Tool Center Point Frame)，而工具坐标系中心缩写为 TCP (Tool Center Point).执行程序时，机器人就是将TCP移至编程位置。这意味着，如果您要更改工具（以及工具坐标系），机器人的移动将随之更改，以便新的 TCP 到达目标.所有机器人在手腕处都有一个预定义工具坐标系，该坐标系被称为tool0。这样就能将一个或多个新工具坐标系定义为tool0的偏移值.微动控制机器人时，如果您不想在移动时改变工具方向（例如移动锯条时不使其弯曲），工具坐标系就显得非常有用.
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  图2.5


[bookmark: _Toc504572118]6 用户坐标系


[bookmark: _Toc504572119]6.1 用户坐标系


用户坐标系可用于表示固定装置、工作台等设备。这就在相关坐标系链中提供了一个额外级别，有助于处理持有工件或其它坐标系的处理设备.
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      图2.6


A


用户坐标系 


B


大地坐标系 


C


工件坐标系 


D


移动用户坐标系 


E


工件坐标系，与用户坐标系一同移动
























[bookmark: _Toc504572120]第三章 ABB机器人的手动操作


[bookmark: _Toc504572121]1 微动控制简介


1.1 [bookmark: _Toc504572122]微动控制简介


微动控制就是使用 FlexPendant 控制杆手动定位或移动机器人或外轴。手动模式下可以进行微动控制。无论FlexPendant 上显示什么视图都可以进行微动控制，但在程序执行过程中无法进行微动控制。选定的动作模式和/或坐标系确定了机器人移动的方式。


在线性动作模式下，工具中心点沿空间内的直线移动，即"从A 点到B 点移动"方式。工具中心点按选定的坐标系轴的方向移动。在逐轴模式下，一次只能移动一根机器人轴。因此很难预测工具中心点将如何移动。


[bookmark: _Toc504572123]2 控制杆方向


[bookmark: _Toc504572124]2.1 控制杆方向 


控制杆方向的含义取决于选定的动作模式。
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图3.1
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图[image: ]3.2




















图3.3


[bookmark: _Toc504572125]3 微动控制的坐标系


[bookmark: _Toc504572126]3.1 微动控制的坐标系


坐标系从一个称为原点的固定点通过轴定义平面或空间。


机器人目标和位置通过沿坐标系轴的测量来定位。


机器人使用若干坐标系，每一坐标系都适用于特定类型的微动控制或编程。


• 基坐标系位于机器人基座。它是最便于机器人从一个位置移动到另一个位置的坐标系。


• 工件坐标系与工件相关，通常是最适于对机器人进行编程的坐标系。


• 工具坐标系定义机器人到达预设目标时所使用工具的位置。


• 大地坐标系可定义机器人单元，所有其他的坐标系均与大地坐标系直接或间接相关。它适用于微动控制、一般移动以及处理具有若干机器人或外轴移动机器人的工作站和工作单元。


• 用户坐标系在表示持有其他坐标系的设备（如工件）时非常有用。


[bookmark: _Toc504572127]4 手动操作机器人


[bookmark: _Toc504572128]4.1 选择动作模式


按 Toggle motion mode reorient/linear（切换动作模式重定向/线性）按钮可切换动作模式。


[image: ]    [image: ]


图3.4


[bookmark: _Toc504572129]4.2 选择工具、工件


请始终选择合适的工具、工件或有效载荷。当通过移到目标位置来创建程序时，这显得尤为关键。


如果没有选择合适的工具、工件或有效载荷，当进行微动控制或在生产过程中运行该程序时，很可能会出现过载错误和/或定位错误。


[bookmark: _Toc504572130]4.3 设置工具方向


弧焊、研磨和分配工具需要定向，使其与工件保持特定的角度，以便获得最佳效果。


您还需要设置钻、铣、锯的角度。当将工具中心点微调至特定位置（例如工具操作起始点）时，在大多数情况下需要设置工具方向。设置工具方向后，将继续以线性动作进行微动控制，以完成路径和所需操作。


[bookmark: _Toc504572131]4.4 选择坐标系


微动控制的坐标系:最适用于微动控制的坐标系取决于多种因素。


			1


			BB 菜单中，点击 Jogging（微动控制）。 





			2


			点击 Coordinate System（坐标系）。 





			3


			点击选择坐标系。 





			4


			点击 OK（确定）。











[bookmark: _Toc504572132]4.5 在特定方向锁定控制杆


控制杆可以在特定的方向上锁定，从而阻止一个或多个轴的运动。在微动控制过程中，或需要在特定坐标轴方向执行操作时，这个功能很有用。


注意，锁定的轴取决于当前选定的动作模式。


[bookmark: _Toc504572133]4.6 增量移动，精确定位


增量移动采用增量移动对机器人进行微幅调整，可非常精确地进行定位操作。


控制杆偏转一次，机器人就移动一步（增量）。如果控制杆偏转持续一秒钟或数秒钟，机器人就会持续移动（速率为每秒 10 步）。


默认模式不是增量移动，此时当控制杆偏转时，机器人将会持续移动。


有三种方式选择增量大小：


• 使用 Toggle increments（切换增量）按钮。


• 使用 ABB 菜单中的三个 Jogging（微动控制）窗口。


• 使用 Quickset（快速设置） 菜单 Increments（增量），请参阅Quickset（快速设置）菜单，Increment（增量） 。要使用切换按钮，您必须先在 Jogging（微动控制）窗口或 Quickset（快速设置）菜单中选择增量大小。






[bookmark: _Toc504572134]第四章 ABB机器人的通讯


[bookmark: _Toc504572135]1 配置IO信号


1.1 [bookmark: _Toc504572136]配置652板


DSQC652板，主要提供16个数字输入信号和16个数字输出信号的处理。


[image: ]A.


信号输出指示灯


B. 


X1和X2数字输出接口


C. 


X5 DeviceNet接口


D.


模块状态指示灯


E. 


X3和X4数字输入接口


F.


数字输入信号指示灯








图4.1





			1


			进入ABB主菜单，在示教器中选择“控制面板”。





			2


			单击“配置”





			3


			进入到配置系统参数界面后，双击“DeviceNet Device”





			4


			进行DSQC652模块的选择及其地址设定，单击“添加”，新增然后进行编辑。





			5


			选择DSQC 652，按确定





			6


			输入“d652”后确定，所输入名字不唯一





			7


			系统弹出提示重启对话框，点击“是”；











1.2 [bookmark: _Toc504572137]数字量输入输出信号


[image: ]


图4.2


			1


			进入ABB主菜单，在示教器操作界面中选择“控制面板”。





			2


			单击“配置”。





			3


			双击“Signal”项。





			4


			进入到如图所示界面，单击“添加”。





			5


			进行参数设置，要双击参数进行修改，首先双击“Name”。





			6


			输入“go1”，然后单击“确定”。





			7


			然后双击“Type of Signal”，选择“Digital Input”。





			8


			接下来双击“Assigned to Device”，选择“d652”。





			9


			双击“Device Mapping”。





			10


			输入“4”，单击“确定





			11


			单击“确定”。





			12


			在弹出窗口中单击“是”，重启控制器以完成设置。

















1.3 [bookmark: _Toc504572138]组输入输出信号
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图4.3





			1


			进入ABB主菜单，在示教器操作界面中选择“控制面板”。





			2


			单击“配置”。





			3


			双击“Signal”项。





			4


			进入到如图所示界面，单击“添加”。





			5


			进行参数设置，要双击参数进行修改，首先双击“Name”。





			6


			输入“go1”，然后单击“确定”。





			7


			然后双击“Type of Signal”，选择“Group Input”。





			8


			接下来双击“Assigned to Device”，选择“d652”。





			9


			双击“Device Mapping”。





			10


			输入“0-3”，单击“确定





			11


			单击“确定”。





			12


			在弹出窗口中单击“是”，重启控制器以完成设置。











1.4 [bookmark: _Toc504572139]配置可编程按键


[image: ]1


在操作界面选择“控制面板”。单击“配置可编程按钮”。


2


配置可编程按键的界面，可以选择对按键1-4进行配置，配置类型有输出、输入和系统信号。do1是输出信号，所以在“类型”中，选择“输出”。


3


配置可编程按键的界面，可以选择对按键1-4进行配置，配置类型有输出、输入和系统信号。do1是输出信号，所以在“类型”中，选择“输出”。


4


完成设置。配置后就可以通过可编程按键1在手动状态下对do1数字输出信号进行强制的操作，按键2-4可重复上面步骤进行设置。





示教器可编程按钮，是如图所示方框内的四个按钮。分为按键1-4，在操作时可以为可编程按键分配想快捷控制的I/O信号，以方便对I/O信号进行强制与仿真操作。








2 [bookmark: _Toc504572140]设置机器人的IP地址


2.1 [bookmark: _Toc504572141]设置机器人的IP地址
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图4.5





			1


			在操作界面选择“控制面板”。单击“配置”；





			2


			单击“主题”；





			3


			在出现的上拉菜单中，点击“Communication”





			4


			单击“IP Setting”；





			5


			单击添加





			6


			在IP设定里，为机器人添加一个地址为“192.168.100.100”的IP地址，点击【确定】















[bookmark: _Toc504572142]第五章 ABB机器人的程序


[bookmark: _Toc504572143]1 程序的结构


1.1 [bookmark: _Toc504572144]程序模块


程序模块用来执行一项RAPID应用，可以根据不同的任务创建多个程序模块。每一个程序模块包含了程序数据、例行程序、中断程序和功能四种对象,但不一定在一个模块中都包含这四种对象，程序模块之间的数据、例行程序、中断程序和功能是可以互相调用的。但是在RAPID程序中,只有一个主程序main()，并且可以存在于任意一个程序模块中，作为整个RAPID程序执行的起点。
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图5.1





1.2 [bookmark: _Toc504572145]例行程序


RAPID 是一种英文编程语言，所包含的指令可以实现的功能：移动机器人、设置输出、读取输入、实现决策、重复其它指令构造程序与系统操作员交流等。例行程序包含一些指令集，它定义了机器人系统实际执行的任务。 例行程序也包含指令需要的数据。


[bookmark: _Toc504572146]2 运动指令


[bookmark: _Toc504572147]2.1 运动指令-MoveAbsj


MoveAbsJ（Move Absolute Joint）用于将机械臂和外轴移动至轴位置中指定的绝对位置。


例 1 :


MoveAbsJ p50, v1000, z50, tool2;


通过速度数据v1000和区域数据z50，机械臂以及工具tool2 得以沿非线性路劲运动至绝对轴位置p50。


2.2 [bookmark: _Toc504572148]运动指令-MoveJ


当该运动无须位于直线中时，MoveJ用于将机械臂迅速地从一点移动至另一点。


机械臂和外轴沿非线性路径运动至目的位置。所有轴均同时达到目的位置。


例 1


MoveJ p1, vmax, z30, tool2;


将工具的工具中心点tool2沿非线性路径移动至位置p1，其速度数据为vmax，且区域


数据为z30。


2.3 [bookmark: _Toc504572149]运动指令-MoveL


MoveL用于将工具中心点沿直线移动至给定目的。当TCP保持固定时，则该指令亦可


用于调整工具方位。


例 1


MoveL p1, v1000, z30, tool2;


工具的TCPtool2将直线运动至位置p1，其速度数据为v1000，且区域数据为z30。


[bookmark: _Toc504572150]2.4 运动指令-MoveC


MoveC用于将工具中心点（TCP）沿圆周移动至给定目的地。移动期间，该周期的方位通常相对保持不变。


例 1


MoveC p1, p2, v500, z30, tool2;


工具的TCPtool2沿圆周移动至位置p2，其速度数据为v500 且区域数据为z30。根


据起始位置、圆周点p1和目的点p2，确定该循环。


[bookmark: _Toc504572151]3 信号指令


[bookmark: _Toc504572152]3.1 信号指令-Set/Reset


Set用于将数字信号输出信号的值设置为一。


Reset为，用于将数字信号输出信号的值重置为零。


例 1


Set do15;


将信号do15设置为1。


例 2


Reset weld;


将信号weld设置为0。


[bookmark: _Toc504572153]3.2 信号指令-Waitdi/Waitdo


WaitDI（Wait Digital Input）用于等待，直至已设置数字信号输入。


WaitDO（Wait Digital Output）用于等待，直至已设置数字信号输出。


例 1


WaitDI di4, 1;


仅在已设置di4输入后，继续程序执行。


例 2


WaitDO grip_status, 0;


仅在已重置grip_status输出后，继续程序执行。


[bookmark: _Toc504572154]3.3 信号指令-WaitGi/WaitGo


WaitGI（WaitGroupdigitalInput）用于等待，直至将一组数字信号输入信号设置为


指定值。


WaitGO（Wait Group digital Output）用于等待，直至将一组数字信号输出信号设置


为指定值。


例 1


WaitGI gi4, 5;


仅在gi4输入已具有值5后，继续程序执行。


例 2


WaitGO grip_status, 0;


仅在已重置grip_status输出之后继续程序执行。


[bookmark: _Toc504572155]3.4 信号指令-PulseDO 


PulseDO为，用于产生关于数字信号输出信号的脉冲。


例 1


PulseDO do15;


输出信号do15产生脉冲长度为0.2 s的脉冲。


[bookmark: _Toc504572156]4 逻辑指令


[bookmark: _Toc504572157]4.1 逻辑指令-IF


根据是否满足条件，执行不同的指令时，使用IF。


例 1


IF reg1 > 5 THEN


Set do1;


Set do2;


ENDIF


仅当reg1大于5时，设置信号do1和do2 。


例 2


IF reg1 > 5 THEN


Set do1;


Set do2;


ELSE


Reset do1;


Reset do2;


ENDIF


根据reg1是否大于5，设置或重置信号do1和do2 。


[bookmark: _Toc504572158]4.2 逻辑指令-WHILE


只要给定条件表达式评估为TRUE值，当重复一些指令时，使用WHILE。


例 1


WHILE reg1 < reg2 DO


...


reg1 := reg1 + 1;


ENDWHILE


只要reg1 < reg2，则重复WHILE块中的指令。


[bookmark: _Toc504572159]4.3 逻辑指令-TEST


根据表达式或数据的值，当有待执行不同的指令时，使用TEST。


如果并没有太多的替代选择，则亦可使用IF..ELSE指令。


例 1


TEST reg1


CASE 1,2,3 :


routine1;


CASE 4 :


routine2;


DEFAULT :


TPWrite "Illegal choice";


Stop;


ENDTEST


根据reg1的值，执行不同的指令。如果该值为1、2或3时，则执行routine1。如果


该值为4，则执行routine2。否则，打印出错误消息，并停止执行。


[bookmark: _Toc504572160]4.4 逻辑指令-FOR


当一个或多个指令重复多次时，使用FOR。


例 1


FOR i FROM 1 TO 10 DO


routine1;


ENDFOR


重复routine1无返回值程序10次。


[bookmark: _Toc504572161]5 通信指令


[bookmark: _Toc504572162]5.1 SocketCreate - 创建新套接字


SocketCreate用于针对基于通信或非连接通信的连接，创建新的套接字。


带有交付保证的流型协议TCP/IP以及数据电报协议UDP/IP的套接字消息传送均得到支持。可开发服务器和客户端应用。针对数据电报协议UDP/IP，支持采用广播。


例 1


VAR socketdev socket1;


...


SocketCreate socket1;


创建使用流型协议TCP/IP的新套接字设备，并分配到变量socket1。


例 2


VAR socketdev udp_sock1;


...


SocketCreate udp_sock1 \UDP;


创建使用数据电报协议UDP/IP的新套接字设备，并分配到变量udp_sock1


[bookmark: _Toc504572163]5.2 SocketConnect - 连接远程计算机


SocketConnect用于将套接字与客户端应用中的远程计算机相连。


例 1


SocketConnect socket1, "192.168.0.1", 1025;


尝试与ip地址192.168.0.1和端口1025处的远程计算机相连。


[bookmark: _Toc504572164]5.3 SocketClose - 关闭套接字


当不再使用套接字连接时，使用SocketClose。


在已经关闭套接字之后，不能将其用于除SocketCreate以外的所有套接字调用。


例 1


SocketClose socket1;


关闭套接字，且不能再进行使用。


[bookmark: _Toc504572165]5.4 SocketSend - 向远程计算机发送数据


SocketSend用于向远程计算机发送数据。SocketSend可用于客户端和服务器应用。


例 1


SocketSend socket1 \Str := "Hello world";


将消息"Hello world"发送给远程计算机。


[bookmark: _Toc504572166]5.5 SocketReceive - 接收来自远程计算机的数据


SocketReceive用于从远程计算机接收数据。SocketReceive可用于客户端和服务


器应用。


例 1


VAR string str_data;


...


SocketReceive socket1 \Str := str_data;


从远程计算机接收数据，并将其储存在字符串变量str_data中。


[bookmark: _Toc504572167]6 其他指令


[bookmark: _Toc504572168]6.1 WaitTime - 等待给定的时间


WaitTime 用于等待给定的时间。该指令亦可用于等待，直至机械臂和外轴静止。


例 1


WaitTime 0.5;


程序执行等待0.5秒。


[bookmark: _Toc504572169]6.2 AccSet－降低加速度


处理脆弱负载时，使用了AccSet，可允许更低的加速度和减速度，使得机械臂的移动


更加顺畅。


例 1


AccSet 50, 100;


将加速度限制在正常值的50%。


例 2


AccSet 100, 50;


将加速斜面限制在正常值的50%。


例 3


AccSet 100, 100 \FinePointRamp:=50;


当朝精点减速时，将减速斜面限制在正常值的50%。


[bookmark: _Toc504572170]6.3 VelSet - 改变编程速率


VelSet用于增加或减少所有后续定位指令的编程速率。该执行同时用于使速率最大


化。


例 1


VelSet 50, 800;


将所有的编程速率降至指令中值的50%。不允许TCP速率超过800 mm/s。


[bookmark: _Toc504572171]6.4 StrPart 寻找指定字符位置


StrPart（String Part)用于寻找一部分字符串，以作为一个新的字符串。


例 1


VAR string part;


part := StrPart("Robotics",1,5);


变量part被赋予值"Robot"。


[bookmark: _Toc504572172]7 程序的设计


[bookmark: _Toc504572173]7.1 模块化程序设计的概念


将程序分解为独立的、可替换的、具有预定功能的模块，每个模块实现一个功能，各模块组合到一起形成最终程序。


模块化程序设计的优点：


易设计：复杂问题化成简单问题


易实现：可以团队开发


易测试：可各自单独测试


易维护：可增加、修改模块


可重用：一个模块可参与组合不同程序





[bookmark: _Toc504572174]7.2 模块化程序设计的思想


a) 自顶向下、逐步细化





为了完成上述大型系统的开发，我们将软件开发看成是一项工程来做，其过程大致分为：系统定义、需求分析、系统设计、编写程序、系统测试、系统维护等阶段。


软件工程的思想：将一个大的系统采取“分而治之”方法解决。


开发一个软件系统时，最好的办法是从编写主程序开始，在主程序中，将问题作为一个整体考虑，然后找出完成整个任务的主要步骤，再沿着这条主线将整个问题继续分解为独立的模块。


这种“自顶向下、逐步细化”的思想就是模块化程序设计的主要思想。


b) 什么时候需要模块化？


某一功能，如果重复实现2遍及其以上，即应考虑模块化，将它写成通用函数（子程序）。


一个大系统（或子系统）不可能用一个主函数来完成，必须将大问题分解成小问题，再由若干函数（例行子程序）来完成。要尽可能利用其他已有的现成子程序。模块化程序设计方法就是按照“自顶向下、逐步求精”的思想，将系统功能逐步细分，使每个功能非常单一，一般不超过50行。





[bookmark: _Toc504572175]7.3 模块化程序的设计方法


a) 模块分解的原则：


· 保证模块的相对独立性


       高聚合、低耦合


· 模块的实现细节对外不可见


       外部：关心做什么


       内部：关心怎么做


b) 设计好模块接口：


· 接口是指罗列出一个模块的所有的与外部打交道的变量等  


· 定义好后不要轻易改动


· 在模块开头（文件的开头）进行函数声明





[bookmark: _Toc504572176]7.4 带参数例行程序的设计与应用


a) 什么是不带参数的例行程序？


此类例行程序可直接被当作功能调用，例：DS01设备的已有程序


[image: ]


图5.2


b) 什么是带参数的例行程序


像上面的子程序Initialize()，这种不传递参数，仅仅被直接调用的为不带参数的例行程序。


如果一个例行程序能够传递或者引用某种参数的话，那么就为带参数的例行程序。


格式为：PGetTool（N）    


其中N为某种参数，可以是数字量num，位置数据量Pos，点位数据量Robtarget，TCP数  据量tooldata等等，也可以为常量或变量或可变量。


[image: ]

















图5.3





在调用带参数的例行程序时，必须提供相应参数。例行程序的参数有四种存取模式：


INPUT（输入）-


通常例行程序参数被设为该模式并作为例行程序数据来处理。在例行程序内改变该变量对相应自变量没有影响。


INOUT（输入/输出）-


如果例行程序参数被设为该模式，则相应的自变量必须是可被例行程序修改的 VAR或PERS数据。


VAR -  


如果例行程序参数被设为该模式，则相应的自变量必须是可被例行程序修改的 VAR数据。


PERS-  


如果例行程序参数被设为该模式，则相应的自变量必须是可被例行程序修改的 PERS数据。


[bookmark: _Toc504572177]7.5 程序设计框图


         程序设计框图可以辅助设计程序结构，帮助程序设计人员理清思路。


[image: ]


图5.4


[bookmark: _Toc504572178]8 ABB机器人的运行调试


8.1 [bookmark: _Toc504572179]程序运行指针调出


a) 程序指针


程序指针 (PP) 指的是无论按 FlexPendant 上的 Start（启动）、Forward（步进）或


Backward（步退）按钮都可启动程序的指令。程序将从“程序指针”指令处继续执行。 但是，如果程序停止时光标移至另一指令处，则程序指针可移至光标位置（或者光标可移动至程序指针），程序执行也可从该处重新启动。“程序指针”在ProgramEditor（程序编辑器）和ProductionWindow（运行时窗口）中的程序代码左侧显示为黄色箭头。


b) 动作指针


动作指针 (MP) 是机器人当前正在执行的指令。 通常比“程序指针”落后一个或几个指令，因为系统执行和计算机器人路径比执行和计算机器人移动更快。“动作指针”在ProgramEditor（程序编  辑器）和ProductionWindow（运行时窗口）中的程序代码左侧显示为小机器人。


c) 当程序的指针不在当前示教器所显示的程序上时，可以先点击调试，然后在点击“PP移至例行程序”，出现的程序列表中当前程序会自动处于选中的蓝色高亮状态。最后点击确定，指针就会回到当前程序的第一行











8.2 [bookmark: _Toc504572180]程序运行按钮使用


[image: ]在程序代码中，程序指针指示的动作指令优先于动作指针指示的动作指令。当程序指针和动作指针指示不同的动作指令时，动作将会移动到程序指针指示的目标处，并使用动作指针指示的类型和速度.

















图5.5


			1


			BACKWARD（步退）按钮。按下此按钮，可使程序后退至上一条指令。 





			2


			START（启动）按钮。开始执行程序。 





			3


			Step FORWARD（步进）按钮。按下此按钮，可使程序前进至下一条指令。 





			4


			STOP（停止）按钮。停止程序执行。 











360机器人操作手册


1、 前期准备资料





1.1：mod模块


[image: ]


1.2：sysmod模块


[image: ]


1.3:IO模块


[image: ][image: ]





程序准备完毕。


2、 程序导入及程序修改


2.1：程序导入


1、打开软件32位版本


[image: ]


2、选择菜单栏‘控制器’


连接机器人





[image: ]














4、请求写权限，示教器上确认‘同意’


[image: ]


[image: ]


5、右键“T_ROB1”选中“加载模块”，导入‘程序模块’及 ‘系统模块’


[image: ]


6、右键“配置”，选中“加载参数”，导入‘IO模块’


[image: ]


7、连接相机，成功连接并重命名





[image: ]


[image: 9]


在输入栏中输入ABBCamera，请注意，此处必须输入以上名称，不可作修改，点击确定，然后重启机器人。








8、重启机器人


[image: ]


3、 跟踪皮带距离校准





[image: ]


1. 单击左上角主菜单按钮


2. 2.选择“程序数据”。


[image: ]


3.选择“bool”


4.单击“显示数据”。


[image: ]


5.选择“bCalibrate”。


6.单击“编辑”。


7.单击“更改值”。


[image: ]


8.选择“bCalibrate”


9.单击“TRUE”。


10.单击“确定”。





[image: ]


11.单击左上角主菜单按钮。


12.选择“程序编辑器”。


[image: ]


13.单击“调试”按钮 。


14.选择“PP移至Main”





[image: ]


说明：


为了安全起见，点击示教器右下角进行速度设定如下将速度设定为0


15.单击右下角快捷菜单按钮。


	16.单击“速度调节”按钮


17.选择“0%”速度。


[image: ]


18.用左手按下使能按钮，进入“电机开启”状态，并启动程序。


[image: ]


Test：皮带标定完成后需要单独测试机器人抓取料物是否正常抓取


Pro：生产模式


Cal：标定模式，用来相机、皮带、机器人标定


19.出现下面弹窗，选择“Cal” （使能不能松开）。


[image: ]


20.选择“CnPerMeter” 进入。





[image: ]


20.当示教器出现此画面的时候，选择“CNV1” 。当出现一个需要输入参数的画面时候，松开使能。


[image: 16]


21.使用胶带在皮带及支架做标记


[image: ]


22.触摸屏启动皮带运行，运行一段距离后停止皮带。


[image: 17]


23. 使用尺子进行测量以毫米为单位。


[image: ]


24.输入距离（单位mm）。


25.单击“确定”，并使能上电，运行程序。





[image: ]


24.选择YES（重启）


4、 视觉、机器人、与皮带坐标同步





[image: 20]


1. 在CCD下方的皮带线上贴上CCD校准的网格纸，注：网格X方向要和皮带运转方向一致。网格和皮带线平行。


[image: ]





2.单击“Vision”，点击“校准”。


3. 校准类型选择“网格”


[image: 21]4.在网格间距选项中输入“9.583”.然后点击“下一个”。


5.点击“获取图像” 。


6.必须找到特征点276个以上。如果未找到276个，请调整纸张或者CCD的 焦距；找到特征点276个后点击“下一个” 。 





由于皮带比较窄小可选择5mm的校准格


[image: 25]7.单击“校准”然后再次确认校准出来的特征点是否有276个。


8.单击“完成”


[image: 26]


9.完成后，网格中心会出现一个黄色坐标（请在纸张上把坐标的原点位置标记），如果没有，请重新校准。


注意：


校准完成后，需要再次运行PreCalibration程序才可以运转皮带线。请看下步骤。


10.单击“保存作业” 。


[image: 27]
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11.单击左上角主菜单按钮。


12.选择“程序编辑器”。


[image: ]


13.单击“调试”按钮 。


14.选择“PP移至Main”。


[image: ]


15.用左手按下使能按钮，进入“电机开启”状态，并启动程序


[image: ]


16.出现下面弹窗，选择“Cal” （使能不能松开）。


[image: 28]



































	


17.选择“Cnv” 进入























[image: 15]


18.选择“Cnv1” 进入，运行完成后松开使能。


[image: 34]


19.把皮带线运动到机器人可运动范围，然后机器人上的治具拆下换成专门测量的工具。


[image: ]


20.选择示教器“主菜单”>“手动操作” 、动作模式选择“线性”，工具坐标必须选择“tbiaoding” 工具，不然自动运行过程中，吸取物料的位置会出现不对


说明：


校点时用


工件坐标：wobj0


工具坐标： tbiaoding


[image: ]


21.单击左上角主菜单按钮。


22.选择“校准”。





[image: ]


23.选择“Cnv1” 。


[image: ]


24.单击“基座”。


25.选择“4点…”


[image: ]


26.再次确定是否正确选定工具坐标系“tbiaoding”。


27.选择“点1”，然后运动机器人，使其工具上的那个尖点对准之前CCD校准完成出现的那个黄色坐标的原点。


28. 单击“修改位置”。


29. 使皮带向前运动适合的距离≈200mm，选择“点2”重复上诉对准修改步骤，“点3”、“点4”同上。完成后重启机器人。


5、 模型训练及设置


[image: ]


1.把一个物料放在CCD正下方的皮带线上，方向要摆正。





[image: 36]


2.点击RobotStudio软件菜单栏”Vision”>>”采集图像”。采集不了，请点击”设置图像‘’>>”实时视频”打开，然后关闭”实时视频”（灰色为关闭），再次点击”采集图像”。


[image: ] 3.选择添加”部件位置”工具---图案（1-10）


[image: ]


4、视频上出现一个紫色框框，拖动让其框中物料。


[image: ]


5、在下方的上下文-视觉工具中，点击确定。


[image: ]


6、在设置中分别输入数量10，合格值90，旋转公差90，然后点击保存作业。


[image: ]


7、选择添加“部件检查”工具---序列。注：此工具只需要添加一次。点击保存作业（保存到相机中）


[image: 44]


8、选择”输出到RAPID”。


注意：


注：序列只要添加一个就可以了


[image: 45]	注意： Pattern_1为产品形状1、 Pattern_2为产品形状2； Value 1值为产品识别编号，可更改其他序号。


9、选中”PART”


10、Position x   、Position y、Position z的组选择”Pattern_1”、Value 1的结果输入”1”，Value 2 的组选择”Sequence_1”  。点击保存作业（保存到相机中）


11、选中”添加”。重复前10个步骤添加新的产品形状。














6、 常见错误及解析


 1.Qtrack1板通讯错误：一般为接线问题，主要检查DeviceNet接线端口是否松懈，2、4引脚是否有接上终端电阻（110欧）。


2.相机连接不上：首先Robotstudio应选择32位版本，检查相机是否能通上电源，观察相机指示灯；若指示  灯不亮则相机未通上电源，此时应检查线路（参照IO表）；若指示灯已亮，则检查相机网线是否有接到控制柜Lan2网口。


3.在Robotstudio上无法添加相机搜索工具：只需要将对应Vision窗口关闭再重开即可。


4.机器人无法上电：首先检查安全门是否已关闭，再检查安全门确认按钮指示灯是否已点亮（电柜门上），检查安全门线路是否完好。


5. Qtrack1板地址错误：首先检查电柜里DSQC377B板块X5端子排11号短接脚是否已剪掉，若没有剪掉，将其剪掉即可。


6.震动不启动：检查机器人输出地址2是否有配置IO，如若没有将其配置，并设置快捷键按钮（需选自动允许），检查继电器是否完好，线路是否正确。


7.无法将设备命令countsPerMeter1发送到I/O设备Qtrack1：查看编码器计数方向是否与传送带一致，如果相反，则将编码器安装到对侧，或者将编码器A，B项反过来接








7、IO点表
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910机器人操作手册


1、io点表
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			Area_1_1


			U盘1





			Area_1_2


			U盘2





			Area_1_3


			U盘3





			Area_1_4


			U盘4





			Area_1_5


			U盘盖1





			Area_1_6


			U盘盖2





			Area_1_7


			U盘盖3





			Area_1_8


			U盘盖4





			


			





			


			





			Area_2_1


			NG区





			Area_2_2


			NG区





			Area_2_3


			NG区





			Area_2_4


			NG区





			Area_2_5


			NG区





			Area_2_6


			NG区





			Area_2_7


			NG区





			Area_2_8


			NG区





			


			











			Area_3_1


			生产模式放料





			


			





			Area_4_1


			U 盘检测1区





			Area_4_2


			U 盘检测2区





			


			





			Area_5_1


			U盘摆盘区流水线
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机器人开关机


			1.确认开机


2.切换钥匙到“自动模式”


3.在示教器界面确认“自动模式”
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			关闭控制柜电源


			[image: ]
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PROC Initialize()

IF NunToolpun <> 0 THEN

TPiirite “Please Make Sure There Is No Tool On Hj
ENDIF
Reset
Reset.
Reset
Reset.
Reset.
Reset.
Reset.
Reset
Reset.

ToPDigMaterialPush;
ToPDigMaterialGot;
ToPDigCNCIn;
ToPDigCNCHork;
ToPDigPolishIn;
ToPDigPolishPut
ToPDigPolishFinish;
ToPDigPolishOut;
ToPDigTrack
Reset ToPDigVisior
Reset ToPDigToolMotion;
Set ToPDigHandChange;
Set ToPDigPLCInit;
NunMaterialNum :=0;
NunToolNum := 0
AccSet 35, 35;
VelSet 45, 1000;
MHome;
WaitDl FrPDigPLCInit, 13
WaitTime 0.5;
Reset ToPDigPLCInit;
WaitTime 0.5;
ENDPROC

PROC main()
nitialize;
ILE TRUE DO
PGetTool 1;
Set ToPDigMaterialPush;
WaitTime 1.5;
PGetMaterial GInput (FrPGroGY);
PCNC;
PPutHalfProduct;
PPutTool ;
PGetTool 2;
PPolish;
PPutTool;
PGetTool 1;
PGetProduct;
PCamera;
PSorting;
PPutTool;
MHome ;
ENDWHILE

nd!”;

HiEAR

ENDPROC
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MoveJ Homel, SpeTransSpeed4, fine, tool0;
MoveJ 0ffd(Tool [N} [0,0,100), SpeTransSpeed3, fine, toolO;
Movel 0ffd(Tool [N}.0,0,20), SpeTransSpeed3, fine, toolO:

Movel. IIooI[N), FpeTransspeem, fine, tool0;

Reset ToPDigHandChange;

WaitTime 1;

Movel 0ffd(Tool [N} [0,0,8), SpeTransSpeedt, fine, toolO;
Movel 0ffs[Tool [N}, 0, A(N},8)
Movel Offs[Tool (N}, 200, A(N},8),
MoveJ Homel, SpeTransSpeedd, fine, tool0;

eorro  SHINFEIZIEF FHIEFE S P HER .-

SpeTransSpeed3, fine, tool0;

SpeTransSpeed3, fine, tool0;
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