
料盘工艺说明书	

在料盘设定界面，系统备用了 6 个矩阵料盘以供用户选择使用。用户在设定料盘的点位，料盘类型，

零件高度等参数后，可自动生成相应程序。在程序示教页面通过调用料盘程序，实现取料和放料操作。 

修改料盘参数，料盘程序可自动更新，退出料盘界面更新后的程序即重新加载到项目中。 

注意： 

1.程序在自动运行过程中，不允许对料盘参数进行修改设置。 

2.如需对料盘程序进行修改，请在料盘设定界面内对料盘参数进行设置，不可直接修改程序列表内的

料盘程序，否则再次设置料盘参数时，对程序本身的修改将被使用料盘参数新生成的料盘程序覆盖。例如

修改料盘程序动作，请到料盘动作中修改。 

5.1 料盘—点位 

在“料盘—点位”选项卡中，可通过“点位导教”或手动输入的方式，对料盘内工件位置进行设定，

用户可选择“三点示教”或“一点示教+间距设定”的方式，设定相应参数后可确定料盘布局。 

5.1.1 点位导教 

（1）三点示教方式 

 

 

如图所示，用户需设定矩阵料盘的起点坐标，X 方向的终点坐标和 Y 方向的终点坐标。其中起点坐标

至终点坐标的方向必须与桁架 X 轴近似平行。Y 方向终点为 X 终点向 Y 方向移动得到。 

注意： 

工件的抓取高度由起点的示教 Z坐标决定，X、Y方向终点的 Z向坐标不影响工件抓取高度。 



料盘点位导教完成后，设定 X 方向个数和 Y 方向个数，系统可根据设定计算出料盘平面内的各工件点

位在 xoy 平面内坐标值。如果料盘与桁架的坐标不完全平行，程序可对偏差进行相应补偿（作为平行四边

形处理）。 

（2）一点示教方式 

设定料盘起点，然后设置 X/Y方向的工件间距，即可生成料盘。间距可输入负值，表示沿 X 或 Y轴负

方向移动。该功能对料盘与 X 轴、Y轴的平行度要求较高。 

 

 

5.1.2 料盘个数设定 

X、Y 方向个数是指工件在料盘 X 方向和 Y 方向的工件个数。设定 X、Y 方向的工件个数后，两者相

乘计算的值作为料盘工件总数。当 X、Y、Z 方向工件个数均设定为 1 时，料盘实际变为固定点方式取放料。 

注意： 

“更多功能”菜单下的“工件短缺”设定可影响工件总数，如果设置了“工件短缺”的实际工件个数，

则以实际工件数为准。 

5.1.3 等待点/安全点设定 

等待点是指机械手在进入料盘和移出料盘时的路径点，选择使用等待点后，机械手在取料或放料过程

中均会经过等待点。等待点在 Z 向的高度用于设定安全高度。 

（1）不使用等待点 

桁架在调用料盘程序时，保持 Z 坐标不变，从料盘外先到达取件工件点上方，然后进入料盘取放料。 



 

（2）使用等待点 

桁架先移动到等待点 Z 向高度位置，然后经过设定的等待点，保持 Z 坐标不变，到达工件点上方，再

进入料盘取放料，最后经过等待点移出料盘，继续执行其他程序。 

等待点的坐标可设定为“不运动”状态，以控制运动至等待点的过程中要移动的伺服轴。设定为“不

运动”的坐标分量，该轴在移动到等待点的过程中静止不动，其他轴可正常移动。 

用户可选择使用的料盘轴为 Y 轴或 A 轴（需设定为直线轴）。使用 Y 轴作为料盘轴，A 轴默认为不运

动；使用 A 轴作为料盘轴时，Y 轴默认不运动。 

一般可仅设定 X/Z 轴移动，A/Y 轴均不运动，以避免在移动到等待点的过程中，A/Y 轴频繁无用移动，

影响料盘取放料效率。 

 

（3）使用安全高度 

等待点的 Z 向坐标可作为安全高度使用。使用安全高度时，桁架从料盘外部先移动到等待点 Z 向高度，

然后移动到将要取料的工件点正上方安全高度点，然后进入料盘取放料。完成后经安全高度点，退出料盘。 
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（4）使用安全高度和等待点 

机械手将先移动到等待点 Z 向高度，然后到达等待点，再经过安全点，进入料盘取放料。完成后，再

次到达安全点，经等待点移出料盘，继续执行下方的程序。 
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5.1.4 料盘点位其他设置 

 取放料设置 

设置料盘形式为取料盘/放料盘/取放合一料盘。 

（1）取料盘 

设置为取料盘时，料盘层数大于 1 时，机械手将示教高度作为第一层料盘，取完第一层工件后，Z 向

坐标将减去工件高度计算第二层的工件坐标（向下逐层取料）。 

（2）放料盘 

设置为放料盘时，料盘层数大于 1 时，机械手将示教高度作为第一层料盘，放完第一层工件后，Z 向

坐标将加上工件高度计算第二层的工件坐标（向上逐层堆料）。 

为了避免机械手放料时工件底部与其他表面相撞，放料盘参数中增加“防撞高度”设定值，设定该值

用来使放料位置搞出示教位置一定高度。如设定为 1mm，则系统将把示教放料高度向上 1mm 的位置作为

实际放料点。 

（3）取放合一料盘 

J  

设置为取放合一料盘时，示教点将增加一行“放料起点”，用来设定放料盘起点。系统将根据放料起点

和取料起点的坐标，自动计算取放料的坐标偏差，并结合取料盘工件坐标，自动生成放料盘的工件坐标位

置。 

取料盘和放料盘共用一套料盘参数。 

 



 

（4）计算 Z向倾斜 

关闭时，不计算料盘 z向举例，默认为示教料盘起点的 z值，为所有工件点的取放件 z坐标（取放合

一放料为放料起点的 z坐标）。 

打开垂直偏差后，将以料盘起点、X 轴终点、Y轴终点确定一个平面，各工件的 z坐标为工件点在该

平面内的 z值。 

 

 选择料盘轴对应关系 

 

分别设定横向、纵向、垂直轴对应的运动轴。 

注意： 

料盘轴使用辅助轴时，辅助轴类型应设定为直线轴。可在“参数设定>常用控制器参数>轴参数”界面

进行设定。参考 7.1.2。 

 取料顺序 

（1）先 X 向再 Y 向（横向 X 纵向 Y） 

以起点开始，先沿 X 方向，向 X 终点方向（或间距的设定值，正值向正方向，负值向负方向）依次取

料，取完一行后，取下一行。 

 



 

 

（2）先 Y 向再 X 向（横向 X 纵向 Y） 

以起点开始，先沿 Y 方向，向 Y 终点方向（或间距的设定值，正值向正方向，负值向负方向）依次取

料，取完一列后，取下一列。 

 

 

 

 当前工件号 

用于设定料盘将要取、放工件的序号。一个工件的取放料完成后，该值自动加 1。使用取放合一料盘

时，该值受到“更多功能 -> 取放合一”参数设定的影响。 

 辅助动作按钮 

弹出辅助动作操作界面。 

 

 

 

 



 更多功能 

 

 

（1） 查看说明 

变量说明：列出了料盘程序用到的所有 D 变量地址。 

动作说明：为方便用户理解，对料盘取放料动作过程做简单描述。内容如下： 

1.料盘取/放料完成标志是 D9*18(*为料盘号)，为 0表明未取/放完，1表明已取/放完。 

2.防撞高度：可能料盘与工件表面有微量凸起或不平，直接放料时工件与料盘产生碰撞，设置防撞高

度后走到防撞高度就放料，而不是走到工件点放料。 

3.提升点： 取料会慢速到提升点。放料设置了安全高度时，不经过提升点，放料未设置安全高度时，

快速到提升点。 

4.设置了精度等级 PL 后，拐角点之间会使用圆弧过渡，降低拐角点精度，使动作更柔和。 

5.工件上方安全高度后,减速点前动作： 处于工件上方安全高度后边，减速点前边。如果没有使用安

全高度和等待点，但是设置了动作时，动作也会执行。 

6.每个料盘对应一个子程序，共 6个。如果选择取放合一料盘时，原有料盘子程序是取放合一料盘的

取料程序，并新增一个子程序为放料子程序。 

7.使用注塑工件点补偿后，每个补偿对应一个 P变量，会在计算料盘工件点时，加上这个工件对应的

补偿 P变量。 

（2）改料盘名 

修改料盘名称，为特定料盘命名有助于分辨料盘功能。 



 

（3）工件短缺 

当实际工件数量    <    X 方向工件数    *    Y方向工件数  时，使用该功能，设定该值后，料盘取料完成

的判断将按照该值进行，当前工件号  =  实际工件数时，即认为料盘取料完成。 

  

如 3*3的料盘，实际工件数量设定为 7时，机械手取放完 7号工件即认为取放料完成。8、9号工件不

取放。 

（4）取放合一 

当料盘形式为取放合一料盘时，该参数可设定选择“先取后放”，或“先放后取”。选择“先取后放”

时，调用放料盘程序结束后，当前取放料工件号加一。选择“先放后取”时，调用取料盘程序结束后，当

前取放料工件号加一。 



    

（5）料盘数量 

 可以设置用户需要的料盘数量。 

 
（6）路径模式 

分为参数模式和示教点模式两种方式，参数模式下可通过参数页面设置相关参数来控制料盘路径；通

过动作页面控制机械手动作。 

示教点模式下包括路径和程序两个页面。在路径页面示教料盘程序经过的路径点：在料盘程序页面使

用这些点和其他指令控制取放件过程。 

 



 

 

5.2 料盘—参数 

 

 当前工件=总数后 

料盘取放料到最后一个工件后，控制程序的执行情况。 

 跳过料盘内容，回主程序 

料盘取完后，再次调用料盘程序时，料盘执行程序内容将自动跳过，不执行任何操作，回到主程

序中。 

 在料盘程序，等工件号置 1 

料盘取完后，再次调用料盘程序时，程序将进入循环等待状态，在子程序中等待料盘当前工件号

置 1，不会继续执行下方的程序。 

料盘工件号置 1 后，继续执行料盘程序，取第一个工件。 

 慢速 V1 

机械手下降（H1）取放料、取放料后上升（H2）时的速度，一般设定较小的速度值。 

 快速速度 V2 

机械手从料盘外移动到工件上方或从工件上方移出料盘时的速度，该速度可在保证路径安全的条件下

设定为较大的速度值。 

 减速高度 H1 

机械手在取放料过程中，会先移动到工件上方 H1 高度处，然后再下降取放料。 

 提升高度 H2 

机械手取料或放料完成后，先向上（Z 方向）移动 H2 高度，再移动至其他点。 



 

配合使用 H1，H2，V1，V2，可实现机械手快速 V2 移动到工件上方高度 H1，然后慢速 V1 下降 H1

距离，取放料，再慢速 V1 上升到提升高度 H2，然后快速 V2 移出料盘的过程。兼顾速度和安全性。 

 防撞高度 H3 

料盘形式选择放料盘时，该参数生效。防撞高度是指机械手放料时，工件底部与放料平面之间的距离，

用于避免放料时工件与放料平面相撞。 

 零件高度 

工件的 Z 向高度，该高度用于控制机械手每一层移动的距离。当 Z 向层数为 1 时，零件高度的设定值

对程序生成没有影响，故界面显示为灰色不可输入状态。 

 精度等级 PL 

对机械手经过过渡点时的动作进行柔性处理，机械手经过过渡点时将使用小圆弧代替直角，速度不会

减速到零。参考 4.1 节有关精度等级的介绍。 

  



5.3 料盘—动作 

料盘动作指令用于在机械手达到指定点后，添加一系列执行动作，点击要添加动作的序号，然后选择

要添加的动作。 

 

 工件上方安全高度后，减速点前动作：插入到该列表中的动作或指令，将在桁架移动到工件上

方安全高度位置后，依次执行。 

 到达工件点后动作：到达工件点后依次执行下方列出的动作。 

 

 

（1）插入辅助动作 

可使用“程序导教>辅助动作”页面设定好的动作，添加后界面显示辅助动作的注释，料盘程序中相应

位置添加对应的指令。用户需根据取料或放料的实际情况选择夹爪的动作状态。 



如：取料时选择“夹爪夹紧”；放料时应选择“夹爪松开”。 

（2）插入等待计时 

可在对应位置添加延时指令。一般在夹爪夹紧等辅助输出指令后添加延时指令，用于保证在桁架运动

过程中夹爪动作完成。 

（3）调用子程序 

用户可将复杂的操作指令写在子程序中，在相应位置调用该子程序完成所设定的操作。 

（4）删除动作 

删除设定好的动作指令。 

  



5.4 料盘坐标 

料盘坐标页面显示了计算得到的工件点坐标，以列表形式给出。 

对于有特殊需要的料盘还提供了各工件坐标补偿功能。启用工件坐标补偿后，各工件实际取放坐标为

计算坐标与对应补偿之和。 

 


