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第1章 基础操作说明

1.1 工具设置

机器人回零后，面向操作台工具的长与x轴方向平行，相反为工具的宽。工具的长宽高

如图1-1所示。工具的重量、工具重心高度和工具绕z轴旋转惯量根据数据填写与碰撞检测有

关系。

图 1-1 工具设置

根据现场的需求选择单线或者双线，选择单线来料时代表只有一条来料线，选择双线来

料时代表左右两条来料线。

图 1-2 码垛类型

1.2 来线设置
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1.2.2 来线位置

1.2.3 来线方向

来料位置左下角:如图所示箱子紧贴来料线的左边，来线位置选择左下角。

来料位置右下角:箱子紧贴来料线的右边，来线位置选择右下角。

图 1-3 来线位置

来线方向：机器人处于零点状态，工具所呈现的姿态为工具的0°。如果工具的0°，正

好与来料线箱子一致，来线方向选择0°。如果工具的0°，正好与来料线箱子呈90°，来线

方向选择90°。

图 1-4 来线方向
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1.2.4 位置示教

码垛类型选择单线时：只需要示教左侧来线；码垛类型选择双线时：左侧来线对应左侧

来料线，右侧来线对应右侧来料线。（注：更换工具需要重新示教。）
方法一：示教箱子的表面

（1）初次示教来线方向0°，第一种方法需要减去箱子的高度：例如示教出来的z值为

-1000，箱子高度为200，最终的z值为-1200。根据来线位置和来线方向进行示教，如果选择

左下角，来料方向选择0°，移动机器人用工具0°的左下角与箱子的左下角重合，点击示教

会把值写到下x、y、z、a里面，示教成功后得z值减去一个箱子的高度，点击保存。后续不

改变来线位置和来线方向，更换箱子类型，也不需要重新示教。

（2）初次示教来线方向90°，第一种方法需要减去箱子的高度：例如示教出来的z值为

-1000，箱子高度为200，最终的z值为-1200。根据来线位置和来线方向进行示教，如果选择

右下角，来料方向选择90°，移动机器人用工具0°的右下角与箱子的右下角重合，点击示

教会把值写到下x、y、z、a里面，示教成功后z减去一个箱子的高度，点击保存。后续不改

变来线位置和来线方向，更换箱子类型，也不需要重新示教。

方法二：示教传送带的表面

（3）初次示教来线方向0°，第二种方法不需要减去箱子的高度：根据来线位置和来线

方向进行示教，如果选择左下角，来料方向选择0°，移动机器人用工具的左下角与传送带

的左下角重合，点击示教会把值写到下x、y、z、a，里面示教成功后，点击保存。后续不改

变来线位置和来线方向，更换箱子类型，也不需要重新示教。

（4）初次示教来线方向90°，第二种方法不需要减去箱子的高度：根据来线位置和来

线方向进行示教，如果选择右下角，来料方向选择90°，移动机器人用工具0°的右下角与

传送带的右下角重合，点击示教会把值写到下x、y、z、a，里面示教成功后，点击保存。后

续不改变来线位置和来线方向，更换箱子类型，也不需要重新示教。

图 1-5 抓取点位示教
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图 1-6 点动

1.3 机器点动

主界面点击码垛设置输入密码m切换到点动界面，点击使能当状态栏使能亮起时可以进

行点动，V+，V-进行速度调整。点动模式分为：关节点动、基坐标系点动、轴点动，点动完

毕后再次点击使能下掉使能，状态栏显示非使能。（轴点动/关节点动一般用来移动机器人

设置零点，基坐标系点动一般用来移动机器人示教点位。）

抓取延时时间：工具接触到箱子延时多长时间抬升。

抓取前点高度补偿：抓取前设置一个安全高度保证工具垂直接触到箱子表面。

抓取后点高度补偿：抓取成功后需要抬升一个安全高度。为了避开来料线的边缘防止碰

撞到来料线的边缘。

放置延时时间：到达放置点后延时多长时间抬升。
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1.4 位置补偿
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图 1-7 抓取放置参数

图 1-8 左侧放置点参数

1.4.2 左侧放置点

注意：如果机器人从抓取点移动到放置点有干涉等情况，需要在抓取点的基础上进行偏

移，左侧设置方法如下。

左侧入口点前后补偿：左侧入口根据左侧来线的抓取点进行前后偏移，数值为正根据抓

取点往前偏移，数值为负根据抓取点往后偏移。

左侧入口点左右补偿：左侧入口根据左侧来线的抓取点进行左右偏移。数值为正根据抓

取点往左偏移，数值为负根据抓取点往右偏移。

左侧入口点高度补偿（箱子以下）：当前码垛高度低于抓取点的高度，补偿的高度会根

据左侧抓取后高点进行补偿，来确认进入点的高度。

左侧入口点高度补偿（箱子以上）：当前码垛高度高于抓取点得高度，补偿的高度会根

据进码垛前点高度进行补偿，随的层数的增加进入点的高度也会增高。

左侧放置点高度补偿：微调左码垛整体的放置高度，防止压垛盘。
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图 1-9 右侧放置点参数

1.4.3 右侧放置点

注意：如果机器人从抓取点移动到放置点有干涉等情况，需要在抓取点的基础上进行偏

移，设置方法如下。

右侧入口点前后补偿：

（1）如果选择单线：右侧入口点根据左侧来线的抓取点进行前后偏移，数值为正根据

抓取点往前偏移，数值为负根据抓取点往后偏移。

（2）如果选择双线：右侧入口点根据右侧来线的抓取点进行前后偏移，数值为正根据

抓取点往前偏移，数值为负根据抓取点往后偏移。

右侧入口点左右补偿：

（1）如果选择单线：右侧入口根据左侧来线的抓取点进行左右偏移。数值为正根据抓

取点往左偏移，数值为负根据抓取点往右偏移。

（2）如果选择双线：右侧入口根据右侧来线的抓取点进行左右偏移。数值为正根据抓

取点往左偏移，数值为负根据抓取点往右偏移。

右侧入口点高度补偿（箱子以下）：当前码垛高度低于抓取点的高度，补偿的高度会根

据抓取后高点进行补偿，来确认进入点的高度。

右侧入口点高度补偿（箱子以上）：当前码垛高度高于抓取点的高度，补偿的高度会根

据码垛前点高度进行补偿，随的层数的增加进入点的高度也会增高。

右侧放置点高度补偿：微调右码垛整体的放置高度，防止压垛盘。
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1.5.IO监控
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图 1-10 I/O监控

1.6 零点设置

包含机器人轴设零点、外部轴设零点、编码器清零和轴位置设置

单个轴设零：如点击按钮“D1”，将机器人轴D1的当前位置设置为D1零点；

全部设零：点击“全部设零”按钮，将机器人所有轴的当前位置设置为零点。

图 1-11 零点设置

1.6.2 设置零点步骤

1.将机器人调整到机械零点，调整时需要保证各轴两条零点刻线对齐，以下机械零点位

置图为面向操作台方向的示意图。
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图 1-12 机械零点位置图

2.调整到机械零点后点击全部设零按钮。

3.点击位置设置按钮后，关节名称选择J3，关节位置-90°，点击设置按钮，如下图所

示：

图 1-13  J4零点设置

4.将四轴调整为和物体零度保持一致，点击J4设零按钮。

5.机器人工作零点如下图所示即代表零点设置完成：

图 1-14 机器人工作零点位置图
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1.7 码垛点矫正

初次使用需要示教左侧码垛点和右侧码垛点，用机器人末端处于零度状态，零度状态为

世界坐标系a值为0。左侧示教时,用工具的下端的两边紧贴左底座的上边缘。右侧示教时,用

工具的下端的两边紧贴右底座的上边缘。

2. 示教点为如图左右码垛的底座上边缘角点的位置

如果发现码垛整体偏移可以微调码垛点的x、y、z、a值进行整个码垛位置的调整，微调

成功后点击保存生效。

图 1-15 码垛点矫正

1.8 等待点示教

主界面点击码垛设置输入密码m切换到等待点示教界面，移动到抓取输送线上方一定安

全高度，设置合理的等待点，点击保存。完成等待点的设置。（注：更换工具后需要重新示教
等待点。）

图 1-16 等待点示教
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图 1-17 碰撞

图 1-18 升降轴

1.9 碰撞

碰撞检测参数设置界面，碰撞检测状态：点击后面方框是出现√代表开启碰撞检测功

能，开启后再次点击方框关闭碰撞检测功能。

报警后的操作：（1）急停：发生碰撞后紧急停止。（2）停止：发生碰撞后停止程序。

（3）暂停：发生碰撞后暂停程序。（4）报警：发生碰撞后报警，不停止运动。

高级：设置碰撞参数。
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注意：非专业人员禁止修改碰撞检测相关参数，否则后果自负。

1.10 升降轴

如果使用带升降轴的设备，需要启用并设置升降高度。无特殊情况不要设置升降轴的零

点。高度设置：出厂时会设置好范围在0~500，禁止随意更改。
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1.11 按钮的作用

电源：机器人通电。

断电：机器人断电，断电之前需停止机器人并下使能。

抱闸释放：手动释放机器人轴的抱闸，需注意防止机器人掉落砸伤。

图 1-19 操作按钮

图 1-20 操作按钮

启动按钮：启动机器人。

停止按钮：停止机器人，启动后复位所有操作，码垛清零重新开始。

暂停按钮：暂停机器人，启动后继续当前操作。

复位按钮：用来清除错误。

急停按钮：紧急停止。

左码按钮：没有配置托盘检测信号时，需要人工确认左侧垛盘到位后按下左码垛按

钮，左侧灯变绿同时开始进行左侧码垛；配置托盘检测信号时，检测到左侧垛盘到位信

号且按下左码垛按钮，左侧灯变绿同时开始进行左侧码垛。

右码按钮：没有配置托盘检测信号时，需要人工确认右侧垛盘到位后按下右码垛按

钮，右侧灯变绿同时开始进行右侧码垛；配置托盘检测信号时，检测到右侧垛盘到位信

号且按下右码垛按钮，右侧灯变绿同时开始进行右侧码垛。

状态灯：（1）黄灯：准备状态。（2）绿灯：允许在此垛盘码垛。（3）绿灯闪烁：正

在此垛盘码垛。（4）红灯：此垛盘码垛完成。
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图 1-21 操作按钮

1.12 配方的切换

点击配方选择会出现下拉列表，选中需要使用的配方，点击确认，使用配方状态栏会显

示选择的配方。

图 1-22 配方切换

1.13 左右码垛

如果垛盘只有左侧或者只有右侧，可以选择屏蔽掉一个。通过点击关闭屏蔽掉一个垛

盘。码垛使用后面方框代表当前码垛是否开启使用。

图 1-23 码垛禁用
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1.14 左右托盘检测到位

如果硬件支持托盘检测功能可以开启托盘检测。开启后如果托盘未到位误按下操作柜台

上的左垛或右垛按钮，状态灯不会变绿无法进行码垛，需托盘到位后再按下柜台上的左

垛或右垛按钮，状态灯变成绿色代表可以码垛。起到误按下操作柜台上的左垛或右垛按钮时

托盘没到位就开始码垛的作用。通过点击打开，开启托盘检测功能，打开后点击关闭托盘检

测功能，托盘到位信号后面方框代表当前检测托盘到位功能是否开启。

图 1-24 检查到位信号

1.15 更换工具后需要注意的事项

更换工具后需要重新对来线设置里的抓取点位重新示教也需要重新示教等待点。不会影

响到配方。
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第2章 新建配方操作流程

2.1 采用模板方式新建码垛

点击新建会出现弹窗“新建码垛”输入码垛名称后，勾选采用模板方式新建点击确定进

入编辑配方界面。

图 2-1 采用模板方式新建配方

图 2-2 箱子大小

��

2.2 配方设置界面

点击确认后进入配方设置界面，依次完成箱子大小设置、垛盘大小设置、选择模板、垛

型调整，完成采用模板方式新建码垛。

2.2.1 箱子大小

根据图上标识设置x方向长度，y方向长度，z方向长度，物体重量，物体重量影响碰撞

检测，设置成功后点击下一步。
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2.2.2 垛盘大小

根据图上标识设置码盘的长度，码盘的宽度，码盘的高度，设置成功后点击下一步。

图 2-3 垛盘大小

2.2.3 选择模板

提供11种基础垛型，根据需求选择需要的垛型点击下一步

图 2-4 选择模板
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2.2.4 垛型调整

如果奇偶层不相同勾选是否启动奇偶层，在层数栏设置码垛的层数，间隔栏设置箱子之

间的间隔。恢复：恢复之前垛型形状；镜像：垛型左右镜像；旋转：垛型按-90°旋转。根

据镜像旋转按钮完成垛型的调整，调整完成后点击保存后会创建出两个配方一个为左侧一个

为右侧。左侧配方后缀为left，右侧配方后缀为right。
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图 2-5 垛型调整
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第3章 单线来料操作流程

3.1 来线设置和位置补偿

码垛类型选择：单线。设置左侧来线信息：根据箱子在来料线的位置选择左下角或者右

下角，根据来线方向选择0°或者90°。根据1.2.4中的位置示教说明进行抓取点的示教。

图 3-1 来线设置

位置补偿：根据1.4进行位置补偿的设置。保证安全，设置合理的点位防止撞机。

图 3-2 位置补偿
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3.2 配方管理

输入密码m进入配方管理界面，进行垛型的设置。

3.2.2 垛盘大小

根据图上标识设置码盘的长度，码盘的宽度，码盘的高度，设置成功后点击下一步。

3.2.1 码垛列表界面

��

点击配方管理输入密码m进入配方列表界面可以选择新建码垛配方，复制配方，删除配

方，也可以对已经有的码垛配方进行编辑（点击编辑后，如果提示选择编辑模式，可以取消

使用模板方式编辑，以非模板形式编辑保存后，不可再使用模板形式编辑）。

图 3-3 码垛列表

图 3-4 码盘大小
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3.2.4 层型编辑

可以根据快速布局进行层型的快速配置，配置成功后根据需要的垛型进行单个物体的调

整，选中箱子进行旋转操作，可以更改箱子横向放置或者竖向放置。拖动操作，选中箱子选

中拖动，拖动箱子到一个合适的位置，再点击箭头进行位置的微调。位置调整完成后选择居

中。垛型就会居中在垛盘上。

交换：序号代表码垛的先后顺序，选中两个箱子点击交换它们的序号会发生改变。码垛

顺序也会发生改变。

居中：点击全选后，点击居中所有箱子会分布在垛盘中间。

左对齐：选中几个箱子点击左对齐，箱子会靠左对齐。

右对齐：选中几个箱子点击右对齐，箱子会靠右对齐。

上对齐：选中几个箱子点击上对齐，箱子会靠上对齐。

下对齐：选中几个箱子点击下对齐，箱子会靠下对齐。

水平对齐：选中几个箱子点击水平对齐，会根据箱子重心点的x对齐

垂直对齐：选中几个箱子点击垂直对齐，会根据箱子重心点的y对齐

水平分布：箱子均匀分布，选择了3个及以上的箱子时，最左最右(或最上最下)两个箱

子位置不变，其他箱子自适应调整位置，使被选中的箱子之间的距离相等

垂直分布：箱子均匀分布，选择了3个及以上的箱子时，最左最右(或最上最下)两个箱

子位置不变，其他箱子自适应调整位置，使被选中的箱子之间的距离相等

3.2.3 箱子大小

图 3-5 箱子大小
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根据图上标识设置x方向长度，y方向长度，z方向长度，物体重量，物体重量影响碰撞

检测，设置成功后点击下一步。
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3.2.5 层序列编辑

点击添加层，设置需要添加的层数和箱子高度。完成层序列的配置。

水平翻转：图形左右翻转。

垂直翻转：图形上下翻转。

配置合理的前点后点，防止刮蹭到已经放置好的箱子

新建层：设置第二种垛型，第一种垛型跟第二种垛型往往成镜像关系。只需要新建层的

时候选择复制当前层，然后选择水平翻转或者垂直翻转。

图 3-6 层型编辑

图 3-7 层序列配置
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Highlight
前点后点：配置合理的前点后点，防止刮蹭到已经放置好的箱子。



基
础
操
作
说
明

新
建
配
方

操
作
流
程

双
线
来
料
使
用
相
同

箱
子
操
作
流
程

双
线
来
料
使
用
不
同

箱
子
操
作
流
程

设
备
维
护
保
养

单
线
来
料
操
作
流
程

对层进行编辑，选中下拉列表，会出现图中设置的两种层型，选中要切换的层型后点击

保存。

图 3-8 层序列配置

3.3 切换配方

点击配方选择会出现下拉列表，选中刚才编辑的配方点击确认，使用配方就会显示选择

的配方，确认是否是需要的配方。

3.4 测试运行

首先速度先降低，点击启动按钮，如果左垛盘到位按下左垛盘按钮，灯变成绿色说明允

许放置，灯闪烁说明正在进行放置。如果右垛盘到位按下右垛盘按钮，灯变成绿色说明允许

放置，灯闪烁说明正在进行放置。箱子到位后开始抓取，慢速确认设置无误后可以提速。

图 3-9 配方切换
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第4章 双线来料使用相同箱子操作流程

4.1 来线设置和位置补偿

码垛类型选择：双线。设置左侧来线信息：根据箱子在来料线的位置选择左下角或者右

下角，根据来线方向选择0°或者90°。设置右侧来线信息：根据箱子在来料线的位置选择

左下角或者右下角，根据来线方向选择0°或者90°根据1.2.4中的位置示教说明进行抓取点

的示教。

图 4-1 来线设置

位置补偿：根据1.4进行位置补偿的设置。保证安全，设置合理的点位防止撞机。

图 4-2 位置补偿
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4.2 配方管理

输入密码进入配方管理界面，进行垛型的设置

4.2.1 码垛列表界面

4.2.2 垛盘大小

点击配方管理输入密码m进入配方列表界面可以选择新建码垛配方，复制配方，删除配

方，也可以对已经有的码垛配方进行编辑（点击编辑后，如果提示选择编辑模式，可以取消

使用模板方式编辑，以非模板形式编辑保存后，不可再使用模板形式编辑）。

图 4-3 码垛列表

根据图上标识设置码盘的长度，码盘的宽度，码盘的高度，设置成功后点击下一步。

图 4-4 垛盘大小
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4.2.3 箱子大小

根据图上标识设置x方向长度，y方向长度，z方向长度，物体重量，物体重量影响碰撞

检测，设置成功后点击下一步。

4.2.4 层型编辑

可以根据快速布局进行层型的快速配置，配置成功后根据需要的垛型进行单个物体的调

整，选中箱子进行旋转操作，更改箱子横向放置或者竖向放置。拖动操作，选中箱子选中拖

动，拖动箱子到一个合适的位置，再点击箭头选择微调。位置调整完成后选择居中。垛型就

会居中在垛盘上。

交换：选中两个箱子点击交换它们的序号会发生改变。码垛顺序也会发生改变。序号代

表码垛的先后顺序。

居中：点击全选后，点击居中所有箱子会分布在垛盘中间。

左对齐：选中几个箱子点击左对齐，箱子会靠左对齐。

右对齐：选中几个箱子点击右对齐，箱子会靠右对齐。

上对齐：选中几个箱子点击上对齐，箱子会靠上对齐。

下对齐：选中几个箱子点击下对齐，箱子会靠下对齐。

水平对齐：选中几个箱子点击水平对齐，会根据箱子重心点的x对齐

垂直对齐：选中几个箱子点击垂直对齐，会根据箱子重心点的y对齐

水平分布：箱子均匀分布，选择了3个及以上的箱子时，最左最右(或最上最下)两个箱

子位置不变，其他箱子自适应调整位置，使被选中的箱子之间的距离相等

垂直分布：箱子均匀分布，选择了3个及以上的箱子时，最左最右(或最上最下)两个箱

子位置不变，其他箱子自适应调整位置，使被选中的箱子之间的距离相等

图 4-5 箱子大小
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水平翻转：图形左右翻转。

垂直翻转：图形上下翻转。

配置合理的前点后点，防止刮蹭到已经放置好的箱子

新建层：设置第二种垛型，第一种垛型跟第二种垛型往往成镜像关系。只需要新建层的

时候选择复制当前层，然后选择水平翻转或者垂直翻转。

图 4-6 层型编辑

4.2.5 层序列编辑

点击添加层，设置需要添加的层数和箱子高度。完成层序列的配置。

图 4-7 层序列配置
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对层进行编辑，选中下拉列表，会出现图中设置的两种层型，选中要切换的层型后点击

保存。

图 4-8 层序列配置

4.3 切换配方

点击配方选择会出现下拉列表，选中刚才编辑的配方点击确认，使用配方就会显示选择

的配方，确认是否是需要的配方。

4.4 测试运行

首先速度先降低，点击启动按钮，如果左垛盘到位按下左垛盘按钮，灯变成绿色说明允

许放置，灯闪烁说明正在进行放置。如果右垛盘到位按下右垛盘按钮，灯变成绿色说明允许

放置，灯闪烁说明正在进行放置。箱子到位后开始抓取，慢速确认设置无误后可以提速。

图 4-9 配方切换
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第5章 双线来料使用不同箱子操作流程

5.1 来线设置和位置补偿

码垛类型选择：双线。设置左侧来线信息：根据箱子在来料线的位置选择左下角或者右

下角，根据来线方向选择0°或者90°。设置右侧来线信息：根据箱子在来料线的位置选择

左下角或者右下角，根据来线方向选择0°或者90°根据1.2.4中的位置示教说明进行抓取点

的示教。

图 5-1 来线设置

位置补偿：根据1.4进行位置补偿的设置。保证安全，设置合理的点位防止撞机。

图 5-2 位置补偿
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5.2 配方管理

输入密码进入配方管理界面，进行垛型的设置，需要编辑两种配方，一种根据左侧来线

箱子的大小进行编辑，一种对右侧来线箱子的大小进行编辑。

5.2.1 码垛列表界面

点击配方管理输入密码m进入配方列表界面，可以选择新建码垛配方，也可以对已经有

的码垛配方进行编辑（点击编辑后，如果提示选择编辑模式，可以取消使用模板方式编辑，

以非模板形式编辑保存后，不可再使用模板形式编辑）。

5.2.2 垛盘大小

根据图上标识设置码盘的长度，码盘的宽度，码盘的高度，设置成功后点击下一步。

图 5-3 码垛列表

图 5-4 码盘大小
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5.2.3 箱子大小

根据图上标识设置x方向长度，y方向长度，z方向长度，物体重量，物体重量影响碰撞

检测，设置成功后点击下一步。

5.2.4 层型编辑

可以根据快速布局进行层型的快速配置，配置成功后根据需要的垛型进行单个物体的调

整，选中箱子进行旋转操作，更改箱子横向放置或者竖向放置。拖动操作，选中箱子选中拖

动，拖动箱子到一个合适的位置，再点击箭头选择微调。位置调整完成后选择居中。垛型就

会居中在垛盘上。

交换：选中两个箱子点击交换它们的序号会发生改变。码垛顺序也会发生改变。序号代

表码垛的先后顺序。

居中：点击全选后，点击居中所有箱子会分布在垛盘中间。

左对齐：选中几个箱子点击左对齐，箱子会靠左对齐。

右对齐：选中几个箱子点击右对齐，箱子会靠右对齐。

上对齐：选中几个箱子点击上对齐，箱子会靠上对齐。

下对齐：选中几个箱子点击下对齐，箱子会靠下对齐。

水平对齐：选中几个箱子点击水平对齐，会根据箱子重心点的x对齐

垂直对齐：选中几个箱子点击垂直对齐，会根据箱子重心点的y对齐

水平分布：箱子均匀分布，选择了3个及以上的箱子时，最左最右(或最上最下)两个箱

子位置不变，其他箱子自适应调整位置，使被选中的箱子之间的距离相等

垂直分布：箱子均匀分布，选择了3个及以上的箱子时，最左最右(或最上最下)两个箱

子位置不变，其他箱子自适应调整位置，使被选中的箱子之间的距离相等

图 5-5 箱子大小
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水平翻转：图形左右翻转。

垂直翻转：图形上下翻转。

配置合理的前点后点，防止刮蹭到已经放置好的箱子

新建层：设置第二种垛型，第一种垛型跟第二种垛型往往成镜像关系。只需要新建层的

时候选择复制当前层，然后选择水平翻转或者垂直翻转。

图 5-6 层型编辑

5.2.5 层序列编辑

点击添加层，设置需要添加的层数和箱子高度。完成层序列的配置。

图 5-7 层序列配置
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Highlight
前点后点：配置合理的前点后点，防止刮蹭到已经放置好的箱子。
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对层进行编辑，选中下拉列表，会出现图中设置的两种层型，选中要切换的层型后点击

保存。

图 5-8 层序列配置

5.3 切换配方

点击配方选择会出现下拉列表，选中刚才编辑的配方点击确认，左侧码垛就使用左侧对

应类型的配方，右侧码垛就使用右侧对应类型的配方，根据使用配方确认是否无误。

5.4 测试运行

首先速度先降低，点击启动按钮，如果左垛盘到位按下左垛盘按钮，灯变成绿色说明允

许放置，灯闪烁说明正在进行放置。如果右垛盘到位按下右垛盘按钮，灯变成绿色说明允许

放置，灯闪烁说明正在进行放置。箱子到位后开始抓取，慢速确认设置无误后可以提速。

图 5-9 配方切换
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第6章 设备维护保养

6.1 设备组成部分

6.2 维护保养

��

协作机器人有三个主要部分组成，分别是安装固定架、机械手本体、吸盘夹具。

安装固定架主要包含机械手本体安装架、电气控制元件。

机械手本体为5个串联关节轴集合体。

吸盘夹具依据物料确定,一般包含吸盘和缓冲器。
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备注：

①清洁卫生时必须断开电源，以免损坏机器内部元件；

②在没有额外保护情况下，协作机器人是不防水或不耐水的，只能用清洁布清洁设备

③维护操作人员必须将设备接地，以防静电放电，损坏电子设备。

④维护维修后，必须进行核对以确保服务要求的安全级别。
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