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1. 手册概述

1.1. 关于手册

感谢您购买本公司的机器人系统。
本手册介绍了如何使用珞石机器人（以下简称珞石） xCore 控制系统码垛工作

站工艺包功能。

1.2. 阅读对象

本手册面向：

 操作人员

 系统集成商

 技术服务人员

1.3. 操作前提
读者应：

 有珞石机器人安装和配置的工作经验。

1.4. 参考资料

 《xCore机器人控制系统使用手册》

1.5. 修订记录

版本号 说明

A 初版

B 增加双吸单双放功能使用说明

C 增加隔板功能和 PLC 外部控制切换配方功能说明

D 增加附加轴功能使用说明

1.6. 基本概念

以下简单说明码垛功能中经常使用的术语。
术语 说明

工件 需要拾取（放置）的产品的总称。
托盘 用于放置工件的区域。
码垛 将工件按照一定的顺序逐层整齐地进行摆放的任务。
拆垛 将已摆放工件按照相反顺序卸载的任务。

码垛工具 机器人拾取（放置）过程中使用的工具坐标系。
托盘坐标系 在托盘上被定义的坐标系。与用户坐标系相同。
垛型 工件在托盘上堆积的整体形状。主要由以下数据构成：

 工件信息

 工件抓取位置
 平面排样

 层叠排样

工件抓取位
置

表示抓取工件时机器人手臂末端法兰的旋转中心与被抓取工件

中心间的差值。
平面排样 单层工件摆放的形状和序列。
层叠排样 各层工件采用哪一种平面排样进行码垛。
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当前码放层

数
当前机器人正在码放的层的序号。

当前层待码

工件序号

当前层机器人下一个码放的工件的序号。

托盘原点 托盘上第一个工件的摆放位置，其他工件的位置以其为基准进行
偏移、旋转计算。

路径点 相对于工件点在高度方向（z方向）的偏移，主要由包括以下参
考点：

 进入点（PalletEnterPoint）
 准备点（PalletReadyPoint）
 接近点（PalletApproachPoint）
 工件点（PalletWobjPoint）
 回撤点（PalletRetractPoint）
 离开点（PalletExitPoint）

工件点 当前工件位置的坐标数据，其中包含 X，Y，Z 和姿态。

辅助点-接近

点
准备放件时相对于当前工件点高度方向偏移的辅助点，可以从不
同方向进入接近点。

辅助点-工件

点
当前机器人码放工件位置的坐标数据，其中包含 X，Y，Z和角度。

辅助点-回撤

点
放件完成后相对于当前工件点高度方向的偏移，可从不同方向离

开工件点。
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2. 软件操作

2.1. 用户登录

1. 码垛工作站启动将自动打开 Robot Assist软件并连接机器人，连接成功后进入
“工艺包”-“码垛工作站”码垛生产界面，默认登录“操作员”用户。

图 默认操作员用户
2. 点击“操作员”进入用户登录界面，选择“编程员”（初始密码为 1234）以

上用户，输入用户密码，点击“登录”至该用户。
管理员初始密码 12345。

图 选择用户级别
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图 输入用户密码

2.2. 点动调整

1. 手动模式下，点击底部状态栏“使能”上电机器人，显示上电状态，点击右上

角“控制面板”打开操控面板，点击“jog速率百分比”设置 jog速率至 20%以

下。

图 使能机器人
2. 点击操控面板“下一页”切换至快速调整面板，长按“拖动位姿”快速调整机
器人姿态至拖动位姿。
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图 快速调整

3. 点击操控面板“下一页”切换至点动调整面板，点击“jog坐标系”选择“平

行基座坐标系”，点击“+”、“-”进行工具位置点动、姿态调平。点击“控制

面板”关闭操控面板。再次点击“使能”下电机器人，显示下电状态。

图 点动机器人
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图 基座坐标系点动方向

2.3. 生产界面

1. 点击顶部菜单栏“工艺包”-“码垛工作站”，进入码垛生产界面。

图 码垛生产界面

 当前码垛方案：显示当前加载的码垛方案名称。
 码垛运行状态灯：显示当前码垛方案运行状态。

 绿色：码垛方案运行中。
 红色：码垛方案未运行。

 左/右侧码垛启用开关：可根据需要启用/关闭左/右侧托盘。工作站只会码垛

已启用的托盘。
 左/右侧码垛当前配方：显示当前侧码垛时使用的配方，可以切换其他配方，

修改后将初始化码垛任务。
 单托盘已码工件个数/总数：显示当前侧单个托盘码垛时已放置完成的产品个
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数/产品总数。
 当前码放层数：显示当前侧码垛时正在码垛的层数。当工作站停机时，可修

改该层数。
 当前层待码放工件序号：显示当前侧当前层正在放置的工件序号。当工作站

停机时，可修改该工件序号。
 累计已码托盘总数：显示当前侧已放置完成的托盘总数。
 单个码垛节拍：显示当前侧从输送线取料到放置完成单次循环所需要的时间。
 清零：清零当前所有产能数据、累计计数。
 修改：保存并写入当前输入的当前码放层数、当前层待码放工件序号。

2.4. 坐标系设置
1. 点击“码垛设置”进入码垛设置界面，包括工具设置、托盘设置、来料设置、
路径点位置补偿。

图 进入码垛设置界面

2.4.1. 工具设置

码垛工具是指机器人末端工具，包括夹持器、真空吸盘或者海绵吸盘等，码垛工
具坐标系用于表示机器人末端的实际位姿。

码垛工作站出厂时已完成工具坐标系标定，该参数仅适用于工作站配套发货的吸

盘，当配套的吸盘更改时，需根据实际使用的吸盘类型修改工具参数，并重新示
教托盘原点、输送线原点位置，反之无需设置。不会影响配方数据。
单吸盘&同心工具坐标系对应工具坐标系 PalletTool1。
 单吸盘&同心工具坐标系时，选择工具 PalletTool1，输入实际使用的吸盘长

度、宽度、高度参数，高度为吸盘吸附表面到法兰平面的距离。
 单吸盘&偏心工具坐标系时，选择工具 PalletTool1，通过“标定”完成偏心

工具坐标系标定。
 双吸盘&同心工具坐标系时，选择工具 PalletTool1，输入实际使用的双吸盘

总长度、总宽度、高度参数，高度为吸盘吸附表面到法兰平面的距离。
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提示

用户必须正确设置机器人末端工具 TCP和负载参数，否则机器人运行可能出现不稳定和位置
偏差。

1. 点击“码垛设置”进入工具基础参数设置界面，选择工具 PalletTool1，输入实

际使用的吸盘长度、宽度、高度参数，高度为吸盘吸附表面到法兰平面的距离。

图 修改工具基础参数
2. 当产品尺寸大、质量分布不均匀时，点击“高级设置”显示高级参数，输入实

际的工具 TCP位置、TCP姿态、负载重心、负载惯量参数，根据输入参数和碰撞

检测灵敏度有关。
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图 修改工具高级参数
3. 点击“保存”完成修改，弹出确认更新提示框，点击“确认”将更新已创建的

所有使用工具 PalletTool1 的配方数据。点击“下一步”保存修改并进入托盘设置
界面。

图 保存工具设置
4. 当偏置工具时，选择工具 PalletTool1，点击“标定”进入工具坐标系标定界面，
使能拖动开关启用拖动功能，拖动机器人末端吸盘到输送线/托盘原点位置，使末
端吸盘长边和输送线/托盘长边对齐，末端吸盘宽边和输送线/托盘宽边对齐，点
击“获取点位”示教“参考点”位置。可手动修改、“运动到”该点位置。
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图 示教参考点

图 示教参考点
5. 拖动机器人末端吸盘使法兰旋转 180 度；或者移动机器人到安全高度后，点击
“旋转 180 度”一键顺时针旋转法兰 180 度，重新使旋转后末端吸盘长边和输送

线/托盘长边对齐，末端吸盘宽边和输送线/托盘宽边对齐，点击“获取点位”示
教“旋转 180 度”位置。可手动修改、“运动到”该点位置。
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图 示教旋转 180°点
6. 点击“计算并激活”完成工具 TCP自动计算，输入工具高度，高度为工具末
端到法兰平面的距离，点击“保存”完成工具坐标系标定。

图 自动计算工具参数

2.4.2. 托盘设置

码垛工作站出厂时已完成托盘坐标系标定，该参数仅适用于珞石的工作站托盘定
位系统，当机器人末端工具、安装方向、托盘位置更改时，需根据实际情况示教

托盘坐标系原点，反之无需设置。不会影响配方数据。
左侧托盘坐标系对应工件坐标系 PalletWobj1，右侧托盘坐标系对应工件坐标系

PalletWobj2。机器人安装方向（X正方向），左右侧托盘坐标系的定义如下，坐

标系原点位于地面，Z轴朝上。
 机器人方向：机器人 X正方向的朝向，控制面板侧为后侧，输送线侧为前侧。
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图 左右托盘坐标系

1. 点击“码垛设置”-“托盘设置”进入托盘坐标系设置界面，机器人安装方向

（X正方向）默认为“向后”，升降柱（是否启用），默认为禁用，如果工作站

为升降柱版本需选择“启用”。使能拖动开关启用拖动功能，拖动机器人末端吸

盘到左侧/右侧托盘原点位置，使末端吸盘长边和左侧/右侧托盘长边对齐，末端
吸盘宽边和左侧/右侧托盘宽边对齐，吸附面贴于地面，点击“获取点位”示教“左

侧/右侧托盘原点”位置。可手动修改、“运动到”该点位置。

图 示教左侧/右侧托盘原点
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图 示教左侧托盘原点

图 示教右侧托盘原点
2. 点击“保存”完成修改，弹出确认更新提示框，点击“确认”将更新已创建的

所有使用托盘坐标系 PalletWobj1、PalletWobj2 的配方数据。点击“下一步”保

存修改并进入来料设置界面。
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图 保存托盘设置

2.4.3. 来料设置

输送线原点需根据根据实际情况示教，一次拖动示教即可完成现场首次部署。
1. 点击“码垛设置”-“来料设置”进入来料设置界面，根据码垛工作站、输送

线实际布局，设置输送线来料方向、产品来料方向、输送线原点位置。后续未改

变输送线位置，只改变产品来料方向、产品种类时，不需要重新示教。
 输送线名称：单线场景只需示教输送线 1；双线场景启用输送线 2，输送线

1/2 分别对应左/右侧输送线。
 输送线来料方向：输送线从工作站前侧/左侧/右侧来料。
 产品来料方向：产品从输送线横向来料/竖向来料。
 输送线原点位置：产品到位后在输送线的位置为左下角/右下角。

图 设置来料方式

2. 使能拖动开关启用拖动功能，拖动机器人末端吸盘到输送线原点位置或者输送

线上产品表面，不论产品来料为横向或者纵向，使末端吸盘长边和输送线来料方

向平行，末端吸盘宽边和输送线宽边对齐，点击“获取点位”示教“输送线原点”
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位置。可手动修改、“运动到”该点位置。当示教输送线产品表面时，手动减去

箱子高度即可完成输送线原点定位，抓取点位置将根据所使用配方自动计算调整。

图 输送线左下角原点 图 输送线右下角原点

图 示教输送线原点位置

图 输送线前侧来料、产品纵向、原点左下角
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图 输送线左侧来料、产品纵向、原点左下角

图 输送线右侧来料、产品纵向、原点左下角

3. 点击“保存”完成修改，弹出确认更新提示框，点击“确认”将更新输送线抓

取点位置。点击“下一步”保存修改并进入路径点设置界面。
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图 保存来料设置

2.4.4. 路径点设置

码垛工作站出厂时已完成路径点位置补偿设置，该参数仅适用于珞石的工作站系

统。
 输送线取料路径点

 取料待机点（A）、取料离开点（B）：初始位置为预设高度+补偿值，
可输入前后、左右、高度补偿。以控制面板屏幕侧为参考视角，向前侧、
左侧偏移，输入数值为正；向后侧、右侧偏移，输入数值为负。

 延时时间参数
 取料点延时时间：到达取料点后工具接触到箱子延时多长时间抬升。
 放料点延时时间：到达放料点后工具释放箱子延时多长时间抬升。

 左侧/右侧托盘放料路径

 放料进入点（C）：初始位置为托盘外侧、取料离开点高度+补偿值 ，
基于初始位置可输入前后、左右、高度补偿。随着层数的增加进入点的

高度也会增加。以控制面板屏幕侧为参考视角，向前侧、左侧偏移，输
入数值为正；向后侧、右侧偏移，输入数值为负。

 放料准备点（D）：初始位置为放料点抬高 1 个产品高度+补偿值，基

于初始位置可输入高度补偿。
 放料接近点（E）、放料回撤点（F）：初始位置为放料点高度+补偿值，

基于初始位置可输入高度补偿。
 放料离开点（G）：初始位置为放料点高度+补偿值，基于初始位置可输

入高度补偿。
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图 取料、放料路径点
1. 点击“码垛设置”-“路径点设置”进入路径点设置界面，当放置产品指定位
置有误差时，可修改所需位置补偿。

图 修改路径点位置补偿

2. 点击“保存”完成修改，弹出确认更新提示框，点击“确认”将更新所有路径

点位置。
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图 保存路径点设置

2.4.5. 隔板设置

隔板功能是指在码垛开始前或每一层码垛完成后，机器人去取一块隔板放置到当

前托盘上和码放完一层的工件上。

1. 打开码垛工艺包-码垛设置-隔板设置选择隔板架的类型有单隔板架双隔板架

和无隔板 3 个选项。

双隔板架：左右两个配方使用两个独立的隔板架。

单隔板架：左右两个配方使用同一个隔板架。

无隔板：不使用隔板功能。

2. 根据实际情况选择隔板类型点击保存。
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2.5. 配方管理

码垛配方是指产品被堆叠到托盘上的方式，包括产品、托盘、垛型参数和托盘上

所有码垛路径点位置。

1. 在生产界面点击“配方管理”进入配方管理界面，显示已有码垛配方的产品、
托盘、垛型参数，可新增、编辑、删除、导出和导入码垛配方。点击“配方名称”
显示已有配方列表。

图 配方管理界面

2.5.1. 新增配方

1. 点击“新增”进入新增码垛配方界面，配方设置包括托盘尺寸设置、产品尺寸

设置、平面排样设置、层叠排样设置和路径点调整设置。上方标签高亮显示当前

步骤，点击“下一步”保存修改并进入下一个步骤界面。各步骤之间仅可通过上

一步下一步切换。
 托盘尺寸设置：设置托盘的尺寸。
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 产品尺寸设置：设置产品尺寸、重量、标签方向。
 平面排样设置：设置单层垛型，包括排列样式、码放顺序、放料方向偏移。
 层叠排样设置：设置层数和不同层的垛型。
 路径点调整设置：用于垛型可达性检查、码垛路径点调整。

图 配方设置界面

2.5.1.1. 托盘尺寸设置

1. 点击“新增”/“编辑”进入托盘尺寸设置界面，在左上角输入配方名称；点
击“托盘规格”显示下拉列表，可选择不同地区标准托盘尺寸和自定义托盘尺寸，
输入实际托盘长度、宽度、高度。预定义的标准托盘尺寸包括以下规格：

 自定义

 1100mm*1100mm
 1165mm*1165mm
 1219mm*1016mm
 1067mm*1067mm
 1200mm*800mm
 1200mm*1000mm
 800mm*600mm



码垛工作站使用手册24

图 输入托盘参数

图 左右侧托盘方向

2. 点击“下一步”保存修改并进入产品尺寸设置界面。

2.5.1.2. 产品尺寸

1.进入产品尺寸设置界面，吸取模式和吸取数量保持默认（双吸的使用方法会在

后边介绍）。输入产品长度、宽度、高度、重量，点击“标签方向”显示下拉列

表，选择产品标签位置。

图 输入产品尺寸

2.点击“下一步”保存修改并进入平面排样设置界面。

2.5.1.3. 平面排样设置
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1. 进入平面排样设置界面，根据实际情况选择“托盘位置”，选择垛型样式 A。

图 平面排样设置界面

图 左右侧托盘位置
2. 点击“平面排样”-“+”新增垛型样式，点击“平面排样”-“-”删除垛型样

式。
3. 当选择自动生成垛型时，点击“自动垛型”进入自动垛型界面，工艺包自动生

成阵列型、纵横交错型、回型垛型，输入托盘边距和产品间距，点击“重新生成

垛型”更新垛型，选择所需垛型，点击“确认”保存垛型到当前垛型样式中。
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图 自动生成垛型

4. 当选择自定义垛型时，输入托盘边距和产品间距，点击工件编号“+”新增产

品到平面图形编辑器中，拖拽产品排列为所需垛型，点击“多选”或者单选，点
击对齐排列，点击“放料方向偏移”弹出放料方向设置对话窗，可设置放料准备

点（D）相对于放料点正上方接近点（E）偏移的方向和距离，点击“确认”保存。

图 设置放料方向
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图 放料方向 D 相对于 E
5. 设置好 A 层后如若需要设置 B层，点击平面排样后的“+”，可选择复制 A 后

镜像。也可选择自行编辑。

图 设置平面排样 B

6. 点击“下一步”保存修改并进入层叠样式设置界面。
2.5.1.4. 隔板设置

当选择单隔板架或者双隔板架时新增配方界面会增加一个隔板设置界面如下图所

示：
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隔板总数：代表隔板架上放置隔板的数量

隔板厚度（mm)：单个隔板的厚度

隔板放置角度：隔板架放置隔板的倾斜角度

取隔板点位设置：把所码放的所有隔板放置到隔板架上，机器人去取的第一个点。

一般在隔板的中心如下图所示：

注意：当隔板架是倾斜放隔板时，由于码垛工作站机器人是 5 轴自由度，机器人

有角度限制，隔板架需要根据机器人的可达范围进行调整。

过渡点设置：点击“添加点”最多可设置 5 个过渡点，过渡点 1设置在取隔板点

的上方，如下图：
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过渡点 2设置在托盘外侧类似于放料进入点，如下图：

左侧过渡点 2
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右侧过渡点 2

过渡点 3 类似于放料准备点，如下图：

一般来说设置 3 个过渡点可满足正常的码垛。特殊场景可继续添加过渡点。

如果使用的是单隔板架在配方中左右取隔板位置设置相同点位即可，但过渡点需

要重新示教。

放隔板点位设置：隔板放置的第一个点，在托盘上方 如下图：
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2.5.1.5. 层叠排样设置

1. 进入层叠排样设置界面，根据已配置的垛型样式，设置当前托盘上所有层及对

应垛型样式。
 平面排样：点击“平面排样”下拉框，可选择并在左侧显示区域预览已配置

的垛型样式。
 设置所有层：选择所需垛型样式，点击“设置所有层”，可快速设置当前所

有层样式为所选垛型样式。
 设置奇数层：选择所需垛型样式，点击“设置奇数层”，可快速设置当前奇

数层样式为所选垛型样式。
 设置偶数层：选择所需垛型样式，点击“设置偶数层”，可快速设置当前偶

数层样式为所选垛型样式。
 样式：可设置每层垛型样式，双击可切换选择其他样式。
 高度补偿：可设置每层的高度补偿值。设置高度补偿值后，该层的工件点、

路径点将按照补偿值整体进行偏移。
 -/+：选中需要调整高度补偿的层，对高度补偿进行微调。
 新建：选择所需垛型样式，点击“新建”，可添加最高层及样式。
 删除：点击“删除”，可删除一最高层。
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图 设置层叠排样

2.点击“下一步”进入路径点调整设置界面。

2.5.1.6. 路径点调整

1. 进入路径点调整设置界面，工艺包自动计算出当前托盘上所有码垛路径点的位
置。当返回上一步骤或者中间步骤修改参数，需进入该界面点击“重新生成路径

点”完成修改。
 重新生成路径点：当产品尺寸、垛型改变，点击重新生成点位初始位置。
 选择路径点：选择下拉列表点位层、工件序号，选择所需修改的码垛路径。
 是否存在升降柱：有升降柱启用，否则关闭。启用时，可达性校验时将覆盖

升降柱抬升高度。
 升降抬升高度：初始最大码垛高度 1.6m，输入所需抬高高度（最大抬升高

度 520mm）。

图 路径点调整界面

2. 点击“可达性校验”检查所有码垛路径点和轨迹间可达性，弹窗提示校验通过，
点击“下一步”完成配方设置。
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图 可达性校验

3. 在路径点列表中选择层序号、工件序号，选择点位点击“运动到”试运行该码

垛路径，确认与环境无干涉。可选择所需点位，拖动至合适的位置，点击“获取

点位”示教当前点，点击“保存”。如需微调点位，可选择所需点位 X/Y/Z/C，点
击递增/递减修改。

2.5.2. 复制配方

1. 点击“新增”进入新增码垛配方界面，输入配方名称，选择所需复制的配方，
勾选“复制”，点击“下一步”进行配置完成复制。

图 复制码垛配方

2.5.3. 编辑配方

1. 点击“配方名称”显示配方列表，选择所需码垛配方，点击“编辑”进入编辑

码垛配方界面，修改配方名称和配置。
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图 编辑码垛配方

2.5.4. 删除配方

1. 点击“配方名称”显示配方列表，选择所需码垛配方，点击“删除”弹出确定
删除对话窗，点击“确定”完成删除。

图 删除码垛配方

2.5.5. 导出配方

1. 点击“导出”弹出导入导出对话窗，点击“打开”选择所需导出的本地目录，
选择所需导出的配方名称，点击“确定”完成配方文件（.xml）导出。
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图 导出码垛配方

2.5.6. 导入配方

1. 点击“导入”弹出导入导出对话窗，点击“打开”选择所需导入的本地配方文

件（.xml），选择导入时“自动重命名”或者“自动替换”，点击“确定”完成

配方文件导入。

图 导入码垛配方

2.6. 方案管理

码垛方案是指码垛硬件方案，包括方案布局、码垛类型和硬件配置。工艺包内置
了多种标准码垛方案，支持自定义用户自己的码垛硬件方案，当码垛系统中存在

单个机器人不同方案布局、码垛类型和硬件配置时，可以实现一键切换。

1. 点击生产界面的“方案管理”进入方案管理界面，显示已有码垛方案及参数，
可删除、加载、导出和导入码垛方案。
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图 方案管理界面

2.6.1. 删除方案

1. 点击“方案名称”显示方案列表，选择所需码垛方案，点击“删除”弹出确定
删除对话窗，点击“确定”完成删除。当删除当前加载的码垛方案时，完成删除

后当前加载的码垛方案为空。

图 删除码垛方案

2.6.2. 加载方案

1. 点击“方案名称”显示方案列表，选择所需码垛方案，点击“加载”加载为当

前码垛方案。
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图 加载码垛方案

2.6.3. 导出方案/方案模版

1. 点击“导出”弹出导入导出对话窗，点击“打开”选择所需导出的本地目录，
选择所需导出的方案名称/方案模版，点击“确定”完成方案文件（.zip）导出。

图 导出码垛方案/方案模版

2.6.4. 导入方案

1. 点击“导入”弹出导入导出对话窗，点击“打开”选择所需导入的本地方案文

件（.zip），选择导入时“自动重命名”或者“自动替换”，点击“确定”完成方

案文件导入。
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图 导入码垛方案

2.6.5. 固定方案

固定方案具体主要分为 单线左边、单线右边、单线双边、双线双边。区分有无升

降柱及单双吸。出厂一般均配置，有问题联系售后人员。

2.7. 附加轴设置
2.7.1. 总线设置

点开设置—附加轴，总线设置这里可以设置附加轴的名字默认设置为“SJZ”。

2.7.2. 轴设置

参数如下图：注意软限位需要设置为-5—500.
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2.7.3. 机械单元

启用开关控制升降柱的启用与禁用。当机械单元启用时码垛设置—托盘设置和来

料设置会显示附加轴信息。

打开启用开关，类型选择基座轴，自由度 1 并选择轴 1，如下图：
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设置完成后重启控制器生效。

1.重启后找到右侧状态栏选择设置的机械单元名称，机器人上电，点击 O1+-可控

制升降柱上升下降。将升降柱点动至零点位置，在轴设置界面进行零点标定；选

择零点标定直接点击确定即可。

2.打开状态监控，如果标定成功，设置的机械单元当前值为 0.

3.进行坐标系标定，选择手动输入；B 直接输入 90，点击标定，点击确定。重启
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控制器。

注意：附加轴功能需要授权，不授权的话设置界面不显示附加轴。

2.8. 双吸功能使用说明

2.8.1. 双吸功能介绍

双吸单双放：每次吸取和放置一个产品或者两个产品。需要根据实际吸取姿态设
置对齐方式。
 长边对齐：吸取产品时长边相邻。长边为产品参数中的“长”对应的边。

图 长边对齐

 宽边对齐：吸取产品时宽边相邻。短边为产品参数中的“宽”对应的边。

图 宽边对齐

使用注意事项：

1.双吸时在生产界面待码放工件序号不可输入双吸的第二个的工件序号。

2.8.2. 双吸工具设置

双吸盘&同心工具坐标系时，选择工具 PalletTool1，输入实际使用的双吸盘总长

度、总宽度、高度参数，高度为吸盘吸附表面到法兰平面的距离。以下长度宽度

对应工具设置中的长度宽度，
 长边对齐：长边对齐时双吸盘对齐的边为宽度，两吸盘平行的边为长度。
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图 长边对齐吸盘测量方式

 宽边对齐：短边对齐时双吸盘对齐的边为长度，两吸盘平行的边为宽度。

图 宽边对齐吸盘测量方式

2.8.3. 双吸托盘设置

1. 点击“码垛设置”-“托盘设置”进入托盘坐标系设置界面，机器人安装方向

（X正方向）默认为“向后”，使能拖动开关启用拖动功能，拖动机器人末端吸

盘到左侧/右侧托盘原点位置，吸附面贴于地面，点击“获取点位”示教“左侧/

右侧托盘原点”位置。可手动修改、“运动到”该点位置。
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图 示教左侧/右侧托盘原点
2. 在“状态监控”-“IO 信号”中信号类型选择 GO，将设置为 1，看双吸盘哪一

个吸气。

 长边对齐示教方式：GO=1 时工作的吸盘保持在右侧。

图 长边对齐示教左侧托盘原点
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图 长边对齐示教右侧托盘原点

 宽边对齐示教方式：GO=1 时工作的吸盘保持在前侧

图 宽边对齐示教左侧托盘原点
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图 宽边对齐示教右侧托盘原点
3. 点击“保存”完成修改，弹出确认更新提示框，点击“确认”将更新已创建的

所有使用托盘坐标系 PalletWobj1、PalletWobj2 的配方数据。点击“下一步”保

存修改并进入来料设置界面。

2.8.4. 双吸来料设置

1. 点击“码垛设置”-“来料设置”进入来料设置界面，根据码垛工作站、输送

线实际布局，设置输送线来料方向、产品来料方向、输送线原点位置。后续未改

变输送线位置，只改变产品来料方向、产品种类时，不需要重新示教。

图 设置来料方式

2. 使能拖动开关启用拖动功能，拖动机器人末端吸盘到输送线原点位置或者输送

线上产品表面（z值需减掉产品高度），不论产品来料为横向或者纵向，均按照

下图示教，点击“获取点位”示教“输送线原点”位置。可手动修改、“运动到”
该点位置。当示教输送线产品表面时，手动减去箱子高度即可完成输送线原点定
位，抓取点位置将根据所使用配方自动计算调整。

 产品长边对齐：
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图 输送线前侧来料、产品横向、原点左下角

图 输送线左侧来料、产品横向、原点左下角
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图 输送线右侧来料、产品横向、原点左下角

 产品宽边对齐：

图 输送线前侧来料、产品纵向、原点左下角
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图 输送线左侧来料、产品纵向、原点左下角

图 输送线右侧来料、产品纵向、原点左下角

2.8.5. 路径点设置

设置方式同单吸，详见 2.4.4。

2.8.6. 双吸单双放配方管理

码垛配方是指产品被堆叠到托盘上的方式，包括产品、托盘、垛型参数和托盘上

所有码垛路径点位置。

1. 在生产界面点击“配方管理”进入配方管理界面，显示已有码垛配方的产品、
托盘、垛型参数，可新增、编辑、删除、导出和导入码垛配方。点击“配方名称”
显示已有配方列表。
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图 配方管理界面

2.8.6.1. 双吸托盘尺寸设置

1. 点击“新增”/“编辑”进入托盘尺寸设置界面，在左上角输入配方名称；点
击“托盘规格”显示下拉列表，可选择不同地区标准托盘尺寸和自定义托盘尺寸，
输入实际托盘长度、宽度、高度。预定义的标准托盘尺寸包括以下规格：

 自定义

 1100mm*1100mm
 1165mm*1165mm
 1219mm*1016mm
 1067mm*1067mm
 1200mm*800mm
 1200mm*1000mm
 800mm*600mm

图 输入托盘参数
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图 左右侧托盘方向

2.点击“下一步”保存修改并进入产品尺寸设置界面。
2.8.6.2. 双吸产品尺寸设置

1.进入产品尺寸设置界面，吸取模式根据现场情况选择长边对齐/短边对齐，吸取

数量选择 2。输入产品长度、宽度、高度、重量，点击“标签方向”显示下拉列

表，选择产品标签位置。

图 输入产品尺寸

2.点击“下一步”保存修改并进入平面排样设置界面。
2.8.6.3. 双吸平面排样设置

1.进入平面排样设置界面，根据实际情况选择“托盘位置”，选择垛型样式 A
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图 平面排样设置界面

图 左右侧托盘位置
2.选择排列方式进行添加工件，根据实际垛型及需要，选择多吸多放/单吸单放/

多吸单放 1-2。点击工件编号后的＋/➖进行新增和删除。

图 放料方式位置
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注意：

①多吸无法使用自动垛型和工件编号修改替换

②多吸单放和单吸单放要注意 TCP 中心，多吸单放小序号 TCP 中心必须朝向无

产品的一端，防止压箱和碰撞导致产品损坏

3.放料方向偏移设置，遵循大序号指向小序号原则。偏移量建议▲X :100;▲Y:100。
偏移原理见“2.5.1.3平面排样设置”

图 设置放料方向

4.设置好 A 层后如若需要设置 B层，点击平面排样后的“+”，可选择复制 A 后

镜像。也可选择自行编辑。

图 设置平面排样 B

2.8.6.4. 双吸层叠排样设置

设置方式同“2.5.1.4 层叠排样设置”。
2.8.6.5. 双吸路径点调整

设置方式同“2.5.1.5 路径点调整”。

2.8.7. 双吸复制、删除、编辑、导入导出配方

同单吸。见上文“2.5.2-2.5.6”。

2.9. PLC外部控制切换配方使用说明

2.9.1. PLC外部控制切换配方功能介绍
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通过建立外部通讯和寄存器实现外部输入一个信号（一般是指 PLC）给到机器人

建立的寄存器，根据对应的 id 取切换配方，实现外部控制切换配方。

2.9.2. 外部控制

打开码垛工艺包-外部控制

打开外部控制按钮选择现有的配方点击中间箭头移动到右侧和外部通讯

选择右侧配方点击编辑，修改配方 id



码垛工作站使用手册54

设置完之后点击左下角返回，设置会自动保存

其余设置与上述设置相同

注意：如果需要使用 PLC 切换配方功能请联系珞石技术支持。



码垛工作站使用手册 55

3. 生产运行

3.1. 启用/关闭码垛

码垛方案为双边布局时，当只需放置单侧托盘（左侧或者右侧），可点击使能开

关按钮启用/关闭一侧托盘。可新建方案为单边布局，屏蔽另一侧托盘。

图 启用/关闭码垛

3.2. 切换配方

点击“当前配方”显示下拉列表，选择当前侧所需使用的配方，弹出确认切换配

方对话框，点击“确定”完成配方切换，清零当前产能数据，任务被初始化，下

一个放置工件序号为 1。

图 切换配方

3.3. 修改产能数据

1. 机器人停止状态时，点击“当前码放层数”、“当前层待码工件序号”的“+”、
“-”或者手动输入修改当前产能数据，点击“修改”，点击“确定”完成保存 ，
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任务被初始化，点击“启动”，机器人先回到安全待机点位置，下一个放置当前

所设置的工件序号。

图 修改产能数据

3.4. 控制按钮

触摸显示屏控制按钮

 启动按钮：机器人使能上电后，用于启动机器人。
 暂停按钮：用于暂停机器人，可同时暂停机器人和升降柱的运行。暂停后再

次启动，可继续执行当前任务。
 复位按钮：用于清除报警和初始化当前任务。

图 触屏控制按钮

码垛工作站控制按钮

 电源开关：旋转至 ON状态，工作站通电启动。旋转至 OFF 状态，工作站电

源关闭。支持挂锁功能，可防止人员误操作、保护人员和设备安全。
 急停按钮：在遇到紧急情况时，拍下急停按钮可使工作站停止工作。恢复时，

旋起释放急停按钮，长按 3s以上复位按钮成功恢复正常状态。
 USB接口：插入含升级数据包的 U盘或者随时WIFI，用于软件升级或者联
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网。
 启动按钮：用于机器人上电并启动。
 停止按钮：用于暂停机器人并下电，可同时暂停机器人和升降柱的运行。暂

停后再次启动，可继续执行当前任务。
 复位按钮：短按 1s机器人复位急停并清除报警，长按 2s机器人切换至自动

模式并上电，长按 3s初始化当前任务。复位成功后点亮蓝色按钮灯。
 左右码垛启动按钮：首次启动时双边码垛时，需要通过该按钮选择优先启动

哪一侧码垛；当前侧托盘满跺时，需要人工确认该侧新托盘到位并按下该侧

码垛启动按钮，成功清零该侧满跺产能数据和报警，另一侧码垛完成后继续

码垛当前侧。
 左右码垛状态灯：

 黄灯：待机准备状态、托盘未到位。
 绿灯：当前侧托盘码垛运行中。
 红灯+蜂鸣：触发急停、碰撞和系统错误等异常情况报警。
 黄灯+蜂鸣：当前侧托盘已满垛。

3.5. 试运行
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完成配方、方案配置后，启用所需码垛的托盘 ，选择所需的码垛配方，点击触摸

屏“复位”按钮或者长按工作站“复位”按钮，调节左下角程序速率至 20%以下 ，
点击“启动”按钮试运行当前码垛任务，确认所有的码垛路径安全。机器人慢速

运行中，确保人手在按钮附近，如有碰撞风险，需及时按下“停止”按钮或者急

停按钮。试运行无问题后，可根据生产节拍需求调高程序速率。

图 调节程序速率

3.6. 更换工具
码垛工作站配套发货的工具吸盘，可满足珞石所提供的技术规格，兼容最大负载、
一定尺寸以内的不同产品，针对不同项目需求用户可能会更换工具。更换工具后，
需重新需改工具参数，重新示教托盘原点位置、“来料设置”中输送线原点位置。
不会影响配方数据。
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