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前　言

2015年，国务院审议通过了《中国制造2025》，并正式印发了该文

件。随着《中国制造2025》的出台，基于信息物理系统的智能装备和工业机

器人的智能工厂等智能制造正在引领制造方式的变革。打造具有国际竞争

力的制造业，是我国提升综合国力、保障国家安全、建设世界强国的必由

之路。为弘扬工匠精神，打造技能强国，国家大力推进制造过程智能化，

在重点领域试点建设智能工厂和数字化车间，推进人机智能交互、工业机

器人、智能物流管理、增材制造等技术和装备在生产过程中的应用，促进

制造工艺的仿真优化、数字化控制、状态信息实时监测和自适应控制。

近几年，各职业院校为满足智能制造发展的需要，都在积极开展工业机器

人应用与维护专业的人才培养工作，并不断探索工业机器人应用人才的培

养方法，取得了良好的效果。但由于起步较晚，课程体系、教学模式都有

待完善和提高，教材建设也相对滞后，因此，开发一套体系完整，特色鲜

明，适合理论实践一体化教学，反映智能制造业最新技术与工艺的工业机

器人应用与维护专业系列教材，以满足配套教学培训的需要，就成为高级

技工教育亟待解决的课题。

为确保高效有序地推进系列教材的建设工作，广西玉林技师学院成立

了“工业机器人应用与维护专业校企合作开发系列教材”编审委员会。

在教材编写过程中，编者参阅了大量相关的资料和文献，并得到了广

西玉柴机器股份有限公司、广东三向集团的企业专家的大力支持，在此表

示感谢。

由于编者水平和经验有限，书中错漏在所难免，敬请广大读者批评指

正。

编者

2017年3月

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



内容提要

本书结合一体化教学模式，以学习任务来组织教学内容。全书内容分

为五大学习任务，任务一是手机装配系统的概述；任务二是手机加盖单元

的编程与调试；任务三是上料整列单元的编程与调试；任务四是机器人单

元的编程与调试；任务五是手机装配任务的联机调试。每个学习任务下设

置具体的学习活动。

本书具有以下特点：

（1）理论学习和实践运用相结合，让教学内容更直观、更具体化。

（2）内容丰富，既涵盖了工业机器人硬件和软件的知识，又介绍了工

业机器人的基本操作和维护知识。

（3）难易结合，由浅入深、循序渐进地介绍工业机器人的应用技能知

识。
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学习任务一　手机装配系统的概述

（1）通过阅读相关资料，了解ABB机器人手机装配系统的结构组成。

（2）正确掌握ABB机器人单元的控制接线方法。

（3）正确掌握ABB机器人手机装配上料整列及加盖单元的接线方法。

（4）根据任务要求和实际情况，合理制订工作计划。

在工业机器人应用技能工作站CSET-JD08-05上，进行ABB机器人手机装配系统的安

装与接线训练，完成ABB机器人手机装配系统的安装与接线任务的基本练习，掌握安装与

接线的每一步操作，并按要求完成相关实训工作。

学习活动1　手机装配系统的安装

（1）了解ABB机器人手机装配系统的安装方法。

（2）掌握ABB机器人手机装配系统各组成部分的功能。

（1）工业机器人应用技能工作站CSET-JD08-05、电脑、万用表等电工常用工具。

（2）各种颜色的卡纸、白板和笔。

一、手机装配系统的结构组成

手机装配是通过机器人完成对手机模型进行按键装配、加盖装配并搬运入仓的过

程，具体工作过程是手机装配系统（见图1-1-1）启动后，安全送料机构将需要装配的

手机按键送入装配区，手机底座被推送到装配平台，由机器人完成按键装配，同时手机

盖上料机构把手机盖推送到拾取工位，机器人拾取手机盖对手机进行加盖并搬运入仓。 

学习目标

任务描述

学习目标

任务准备

学习过程
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二、手机装配实训系统的安装

1. 机器人与夹具座的安装

（1）将桌体固定好，使桌体在安装机器人时不摇晃，以防操作人员受伤及机构受损

（见图1-1-2）。

（2）将夹具座沿桌面外边摆放，调整好位置并用T型螺丝固定（见图1-1-3）。

手机盖上料机构

成品存储仓

六轴机器人

手机底座上料机构

机器人夹具

机器人示教器

桌体

PLC

控制面板

安全储料台

安全送料机构

图1-1-1　手机装配系统示意图

图1-1-2　桌体 图1-1-3　夹具座安装

固定安装孔
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（3）将夹具座感应传感器接插线一端，与桌面控制接插线另一端对插连接（见图

1-1-4）。

（4）将机器人安装固定板放置在桌面另一侧位置，用螺丝固定，再将机器人本体背

对着操作面板方向安装在机器人安装固定板上，最后把机器人的各处线缆连接好，机器人

单元模型安装完成（见图1-1-5）。

2. 安全储料台的安装

准备好储料盒（见图1-1-6）和安全挡板（见图1-1-7），用螺丝连接起来，完成安

全储料台（见图1-1-8）的安装。

3. 手机底座上料机构的安装

准备好底座出料台（见图1-1-9）与存储仓（见图1-1-10），把存储仓放置到储料台

上部（注意：存储仓开口一侧应面向推料边），锁紧螺丝，安装好手机底座上料机构（见

图1-1-11）。

图1-1-4　接插线连接 图1-1-5　安装好的机器人单元模型

图1-1-6　储料盒 图1-1-7　安全挡板 图1-1-8　安全储料台
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4. 上料整列单元的安装

（1）准备好模型桌体（见图1-1-12）、安全送料机构（见图1-1-13）、按键装配平

台（见图1-1-14）及安装好的安全储料台与手机底座上料机构。 

（2）将各个组件按布局（见图1-1-15）固定在模型桌体的桌面上，把信号线接插头

按电气图对接好，把气管与气路控制部件连接插紧，完成上料整列单元的安装。

图1-1-9　底座出料台 图1-1-10　存储仓 图1-1-11　底座上料机构

图1-1-12　模型桌体 图1-1-13　安全送料机构 图1-1-14　按键装配平台

图1-1-15　安装好的上料整列单元

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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5. 加盖单元的安装

准备好成品存储仓（见图1-1-16）2套、手机盖上料机构（见图1-1-17），按布局安

装到模型桌体的桌面上（见图1-1-18），并连接好接插头对接线，把步进驱动器输出连接

线接入步进电动机并插紧，推料气缸的气管连接插紧，完成加盖单元的安装。

在工业机器人应用技能工作站CSET-JD08-05上进行ABB机器人手机装配系统各部分

的安装操作训练。

1. 学习总结

以小组为单位，选择演示文稿、展板、海报、录像等形式，向全班展示、汇报ABB机

器人手机装配系统各部分的安装操作学习成果。

2. 综合评价
表1-1-1　评价表

评价内容 分值
评分

自我评价 小组评价 教师评价

计划制订是否有条理 10

计划是否全面、完善 10

人员分工是否合理 10

手机装配系统的安装任务要求是否明确 20

工具清单是否正确、完整 20

材料清单是否正确、完整 20

团结协作 10

合　计 100

图1-1-16　成品存储仓 图1-1-17　手机盖上料机构 图1-1-18　加盖单元

任务拓展

总结评价
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学习活动2　工业机器人单元的接线

（1）了解ABB工业机器人单元的基本控制电气原理。

（2）掌握ABB工业机器人的基本接线方法及各PLC的I/O分配。

（1）工业机器人应用技能工作站CSET-JD08-05、电脑、万用表等电工常用工具。

（2）各种颜色的卡纸、白板和笔。

一、工业机器人单元的电气原理图

（1）工业机器人单元主回路的工作原理如图1-2-1所示。

合上电源开关QF1，直流电源PS1通电工作，输出24 V直流电，停止指示灯亮。

按下面板上的“启动”按钮，中间继电器KA11、KA13通电动作，KA11的常开触点通

电自锁、接通接触器KM11线圈220 V电源和接通24 V直流电源输出；接触器KM11的常开触

头闭合，PLC接通24 V电源，KA13的常闭触头断开，停止指示灯熄灭，KA13常开触头闭

学习目标

任务准备

学习过程

图1-2-1　主回路电气原理图

设
备
进
线

启动
指示
灯

机器人
控制器

停止
指示
灯

停止

急停

启动
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合接通启动指示灯回路，启动指示灯亮。

按下面板上的“停止”按钮（或“急停”按钮），中间继电器KA12线圈通电，KA12

的常闭触点断开，切断启动回路，KA11、KA13和KM11的线圈全部断电复位，直流电源的

24 V输出和PLC的电源都被切断而停止，启动指示灯熄灭，KA13的常开触点闭合，停止指

示灯电路接通，停止指示灯亮。

（2）工业机器人单元PLC控制回路电气原理图见图1-2-2。

二、工业机器人单元地址分配表

（1）PLC I/O分配见表1-2-1。

表1-2-1　机器人单元PLC  I/O分配表

PLC I/O 功能描述

I0.0 按下“启动”按钮，I0.0闭合

I0.1 按下“停止”按钮，I0.1闭合

图1-2-2　控制回路电气原理图

机器人异常复位

电动机开

电动机开启

从头开始运行 
机器人程序
从当前位置运行 
机器人程序

停止运行机器人程序

电动机关

PLC复位信号

动作开始（有料）

复位指示灯（黄）

快换夹具电磁阀

启动按钮

停止按钮

复位按钮

联机信号

吸盘A电磁阀

吸盘B电磁阀

自动模式

伺服运行中

程序运行

异常报警

机器人急停

回到原点

取盖到位信号

换料信号

装配完成信号

加盖完成信号

入库完成信号

仓库1满

仓库2满

停止指示灯（红）

运行指示灯（绿）

夹具2检测

夹具1检测

有盖信号

盖颜色信号

仓库1清空信号

仓库2清空信号

西
门

子
Sm

art  SR
40

机
器
人
I/O
板

XS14

机
器
人
I/O
板

XS15

机
器
人
I/O
板

XS12

机
器
人
I/O
板

XS13
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PLC I/O 功能描述

I0.2 按下“复位”按钮，I0.2闭合

I0.3 联机信号触发，I0.3闭合

I1.2 自动模式，I1.2闭合

I1.3 伺服运行中，I1.3闭合

I1.4 程序运行，I1.4闭合

I1.5 异常报警，I1.5闭合

I1.6 机器人急停，I1.6闭合

I1.7 回到原点，I1.7闭合

I2.0 取盖到位信号，I2.0闭合

I2.1 换料信号，I2.1闭合

I2.2 装配完成信号，I2.2闭合

I2.3 加盖完成信号，I2.3闭合

I2.4 入库完成信号，I2.4闭合

I2.5 仓库1满，I2.5闭合 

I2.6 仓库2满，I2.6闭合

Q0.0 Q0.0闭合，机器人通电，电动机开启

Q0.1 Q0.1闭合，电动机开启

Q0.2 Q0.2闭合，从头开始运行机器人程序

Q0.3 Q0.3闭合，从当前位置运行机器人程序

Q0.4 Q0.4闭合，停止运行机器人程序

Q0.5 Q0.5闭合，电动机关闭

Q0.6 Q0.6闭合，机器人异常复位

Q0.7 Q0.7闭合，PLC复位信号

Q1.0 Q1.0闭合，运行指示灯（绿）亮

Q1.1 Q1.1闭合，停止指示灯（红）亮

Q1.2 Q1.2闭合，复位指示灯（黄）亮

Q1.3 Q1.3闭合，动作开始（有料）

Q1.4 Q1.4闭合，有盖信号

Q1.5 Q1.5闭合，盖颜色信号

Q1.6 Q1.6闭合，仓库1清空信号

Q1.7 Q1.7闭合，仓库2清空信号

（2）机器人单元桌面接口板端子分配见表1-2-2。

表1-2-2　机器人单元桌面接口板端子分配表

桌面接口板地址 线号 功能描述

01 夹具1到位信号 槽型光电传感器信号线

02 夹具2到位信号 槽型光电传感器信号线

续表
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桌面接口板地址 线号 功能描述

06 快换夹具电磁阀 电磁阀信号线

07 吸盘A/夹手抓电磁阀 电磁阀信号线

08 吸盘B/夹手放电磁阀 电磁阀信号线

38 夹具1到位信号+ 槽型光电传感器电源线+

39 夹具2到位信号+ 槽型光电传感器电源线+

50 快换夹具电磁阀- 电磁阀电源线-

51 吸盘A/夹手抓电磁阀- 电磁阀电源线-

52 吸盘B/夹手放电磁阀- 电磁阀电源线-

46 夹具1到位信号- 槽型光电传感器电源线-

47 夹具2到位信号- 槽型光电传感器电源线-

63 PS29+ 提供24 V电源+

64 PS2- 提供24 V电源-

（3）机器人单元挂板接口板端子分配见表1-2-3。

表1-2-3　机器人单元挂板接口板端子分配表

挂板接口板地址 线号 功能描述

01 IN1 机器人夹具1到位信号

02 IN2 机器人夹具2到位信号

06 OUT1 快换夹具电磁阀动作

07 OUT2 吸盘A/夹手抓电磁阀动作

08 OUT3 吸盘B/夹手放电磁阀动作

A PS1+ 开关电源正极

B PS1- 24 V电源-

C PS12+ KA21常开触点

D PS13+ KA21线圈

E I0.0 启动（按钮）

F I0.1 停止（按钮）

G I0.2 复位（按钮）

H I0.3 联机继电器常开触点

I Q1.0 启动（指示灯）

J Q1.1 停止（指示灯）

K Q1.2 复位（指示灯）

L PS19+ 24 V直流电+

续表
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在工业机器人应用技能工作站CSET-JD08-05上进行ABB机器人单元的控制接线原理

分析及实际接线安装的操作训练。

1. 学习总结

以小组为单位，选择演示文稿、展板、海报、录像等形式，向全班展示、汇报ABB机

器人单元的控制接线原理分析及实际接线安装的学习成果。

2. 综合评价
表1-2-4　评价表

评价内容 分值
评分

自我评价 小组评价 教师评价

计划制订是否有条理 10

计划是否全面、完善 10

人员分工是否合理 10

工业机器人单元的接线任务要求是否明确 20

工具清单是否正确、完整 20

材料清单是否正确、完整 20

团结协作 10

合　计 100

任务拓展

总结评价
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