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1. 如何进入到艾利特 CNC 上下料工艺包
机器人示教器开机后，点击左下角插件，即可看到“CNC 上下料”，如图 1-1 所示。选中点击后将

进入到艾利特 CNC 上下料工艺包。 

图 1-1 CNC 上下料 

权限说明： 

厂家：可以对 CNC 上下料工艺包进行所有的操作设置。 

技术员：除在配方配置中信号设置无法进行修改外，其他任何界面均可操作。 

操作员：除在配方配置中夹爪设置、托盘设置、下料设置、点位设置、信号设置、监视中的 DO 输

出状态改变等无法操作为，其他均可操作使用 。

密码：只有厂家和技术员拥有密码，操作员不设置密码即可登录，如果密码忘记请使用“elibot”

万能密码修改密码。
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2. CNC 下料界面介绍 

2.1 运行 

首次进入 CNC 上下料工艺包后，会先进入到“运行”界面，该界面主要显示机器人在基座标系下

的位置、日志、机器人运行状态、末端工具负载设置、和碰撞检测设置等相关信息。如图 2-1 所示。 

 

图 2-1 运行 

点击“打开电源”，机器人会自动上电，解除抱闸，当“机器人状态”显示正常模式时，即可操作

机器人。 

点击负载“自定义”，可以对末端工具所设置的负载自定义输入设置：有效重量、重心等信息。 

点击安全信息“碰撞检测”，可对机器人是否启用碰撞检测进行设置；右侧滑块可以对“碰撞检测”

的灵敏度进行设置，最小 0%，最大 100%。 

注意：建议在机器人调试与运行过程中将机器人碰撞检测打开，设置 30%左右，以保障调试人员

与机器人本体的安全。 
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2.2 CNC 配置 

点击“CNC 配置”会进入如下界面，该界面显示信息如下：配方（添加、删除、重命名（暂不支

持中文修改））、信息监控（工件信息、夹爪信息、料架信息、工作监控信息、节拍（暂未配置））、配

置、停止、运行、暂停、继续等信息。如图 2-2 所示。 

图 2-2 CNC 配置 

配方：可添加多个配方，用户可以自行设置配方内相关信息，，此处选中需要更改的配方后，点

击运行即可运行（注意：初次运行新配方，建议速度调慢，待观察一个周期后，确认安全再增加速

度）；选中配方后点击“删除”，即可将当前选中的配方删除；选中配方后点击“重命名”，即可将当前

选中配方信息名称的重新修改；在配方下面区域显示的是配方这是阵列料架信息，每完成一个加工周

期，既当前已完成加工位置被点亮，显示绿色。 

信息与监控：“工件信息”主要显示配方中添加的工件类型、高度、直径、长度、高度、宽度。 

夹爪信息：显示配方中配置的夹爪信息；目前仅有三种夹爪类型，OnRobot 系列夹爪 2FG7（末端

通讯控制），大寰 PGI（末端通讯控制），任意气动夹爪。 

料架信息：显示配方中配置的料架类型、料架的行与列数。 

工作监控信息：“当前加工进度”第一个数字显示的当前正在执行的加工工件处于第几个，第二个

数字显示的是在配方中设置的加工工件数量（此数值≤设置的料架行列总工件数）；“累计加工数量”显
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示的是程序从首次运行后，一直累计加工完成的工件数量（如果有气密检测，此数量不包含在气密检测

时出现的次品）；“清除”，清除当前的累计加工数量。 

节拍：暂未配置。 

配置：点击后进入 CNC 配方配置界面,在配置之前请现在配方一栏选中或新建新的配方，配方为空

无法进入配置界面。 

停止：点击后机器人终止当前运行配方。 

运行：点击后机器人先回到配方中的“安全原点”，然后启动运行机器人（注意：在点击运行前请

确认机器人在机床外），执行当前选中配方。 

暂停：暂停当前任务。 

继续：从上一时刻暂停位置开始继续执行任务。 

2.2.1 夹爪设置 

在夹爪设置中可以对夹爪进行类型、单双夹爪、夹爪坐标系、电爪夹爪动作（行程、速度、力值）

等信息的设置。如图 2-3 所示。 

图 2-3 夹爪设置 
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夹爪形式：在此位置可选择“单夹爪”或“双夹爪”。 

夹爪选型：在此位置可以选择夹爪的类型。 

夹爪坐标系：点击选中当前夹爪坐标系，点击覆盖可进入“六点示教工具坐标”。 

示教工具坐标系：如果已知工具坐标系可以手动输入到对应的位置点击修改，也可对已示教的的

工具坐标系就行修改。 

夹爪动作：可以分别对上料或者下料夹爪设置单独的行程、速度、力值；设置完成后，先选中下方

要动作的夹爪，然后可以单击“打开”或“关闭”，观察此时的行程是否合适。 

注意：双夹爪示教过程中，夹具 1 与夹具 2 的 X 正向是相反的，即在示教 P5→P6 的方向是相反

的，举例：如果夹具 1 的 X 正向是沿着基座标 X 正向示教，则夹具 2 的 X 正向应该沿着基座标 X 负向

示教。如图 2-4 所示。 

图 2-4 TCP 位置 

2.2.2 工件设置 

工件设置可以对工件类型、工件数量、工件参数等进行设置。如图 2-5 所示。 
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图 2-5 工件设置 

工件类型：可以对工件的类型进行选择，有柱形、方形、异形三种种类。 

 柱形：对柱形工件“直径”和“高度”进行设置； 

 方形：对方形工件“宽度”、“长度”、“高度”进行设置； 

 异形：对异形工件“宽度”、“长度”、“宽度”进行设置。 

工件数量：设置工件加工数量，该数值应≤设置的托盘阵列总数。 

 

2.2.3 托盘设置 

托盘设置主要对托盘的工装形式、托盘坐标系、托盘点位进行设置。如图 2-6 所示。 
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图 2-6 托盘设置 

工装形式：分为倾斜、棋盘、T 型三大类； 

 倾斜：主要设置参数有“阵列行数”、“阵列列数”、“取料点上方偏移”、“上料速度”；

 棋盘：主要设置参数有“阵列行数”、“阵列列数”、“插销间距”、“取料点上方偏移”、“上料速

度”；

 T 型：主要设置参数有“阵列行数”、“阵列列数”、“取料点前方偏移”、“取料点上方偏移”、 

“上料速度”。

阵列行数：机器人在执行上下料料盘时先执行行数方向工件。 

阵列列数：机器人在执行完上一行后进入下一列。 

取料点上方偏移：如果上下料料盘过程中发现工件高度无法满足，可以在此位置进行添加修正，因

此料盘进入点高度＝工件高度+取料点上方偏移，此参数可以为 0mm。 

取料点前方偏移：只在 T 型托盘生效，该偏移值为 T 型托盘上，沿 Z 轴方向的偏移值。 

上料速度：用来控制机器人在此位置进出的速度控制。 

插销间距：机器人会依据原有实际的托盘位置，整体在用户坐标系 X 轴、Y 轴同时偏移该设置值，

此参数可以为 0mm。 
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托盘坐标系：点击“添加”可以示教用户坐标系，P1 为原点，P2 为 X 轴正方向，P3 为 XY 平面正

向，遵守“右手定则”，示教时请注意：一定要将用户坐标系 Z 轴正向垂直料盘向上；托盘坐标系一旦

确定不可更改，如需更改请删除重新添加。

托盘点位：点击“设置高精度托盘点位”，进入托盘四点示教，示教完成后，机器人会按照 P1→P2

方向为行，执行取料放料顺序，以 P1→P4 方向为列，执行取料放料顺序；对于已经示教完成的点位修

改，可以选中要修改的点位，然后点击“覆盖”即可修改。 

2.2.3.1 托盘倾斜示教 

托盘坐标系示教，如图 2-7 所示： 

① 机器人姿态 1：该点示教为托盘坐标系的原点；

② 机器人姿态 2：该点示教为托盘坐标系的 X 正方向；

③ 机器人姿态 3：该点示教为托盘坐标系的 XY 平面正方向；

注意：机器人姿态 3 决定了托盘坐标系 Z 轴的正方向，在示教的过程中必须保证 Z 轴的正方向垂

直于托盘平面竖直向上。 

图 2-7 托盘倾斜——坐标系 
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设置高精度托盘点位： 

① 机器人姿态 1：建议设置在距离托盘坐标系原点最近的抓取点，工具携带工件进行示教； 

② 机器人姿态 2：建议沿着托盘坐标系的 X 正向示教抓取点； 

③ 机器人姿态 3：建议在示教完“机器人姿态 2”后，沿着托盘坐标系的 Y 轴正向示教抓取点； 

④ 机器人姿态 4：建议在示教完“机器人姿态 3”后，沿着托盘坐标系的 X 轴的负方向示教抓取

点； 

注意：该四点示教决定了机器人在取料与放料的顺序，示教完后，机器人在执行任务的过程中将按

照 1→2 的方向执行，然后按照 S 型顺序执行下一列的工件，如图 2-8 箭头示意。 

 

图 2-8 托盘倾斜——高精度托盘点位 

 

2.2.3.2 托盘棋盘示教 

托盘坐标系与设置高精度托盘点等同与上述倾斜托盘的示教方式，需要注意点是插销间距的设置，

如果没有更改原示教点位插销位置，请设置为 0mm，如果更改了原示教插销位置，请根据实际情况设

置改插销间距。托盘棋盘设置界面如图 2-9 所示。 
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图 2-9 托盘棋盘 

 

2.2.3.3 托盘 T 型示教 

托盘坐标系示教，如图 2-10 所示： 

① 机器人姿态 1：该点示教为托盘坐标系的原点； 

② 机器人姿态 2：该点示教为托盘坐标系的 X 正方向； 

③ 机器人姿态 3：该点示教为托盘坐标系的 XY 平面正方向； 

注意：机器人姿态 3 决定了托盘坐标系 Z 轴的正方向，在示教的过程中必须保证 Z 轴的正方向垂

直于托盘平面并且指向机器人所在的方向。 
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图 2-10 托盘 T 型——坐标系 

 

设置高精度托盘点位： 

① 机器人姿态 1：建议设置在距离托盘坐标系原点最近的抓取点，工具携带工件进行示教； 

② 机器人姿态 2：建议沿着托盘坐标系的 X 正向示教抓取点； 

③ 机器人姿态 3：建议在示教完“机器人姿态 2”后，沿着托盘坐标系的 Y 轴正向示教抓取点； 

④ 机器人姿态 4：建议在示教完“机器人姿态 3”后，沿着托盘坐标系的 X 轴的负方向示教抓取

点； 

注意：该四点示教决定了机器人在取料与放料的顺序，示教完后，机器人在执行任务的过程中将按

照 1→2 的方向执行，然后按照 S 型顺序执行下一列的工件，如图 2-11 箭头示意。 
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图 2-11 托盘 T 型——高精度托盘点位 

 

  注意：T 型上下料在料盘前动作有所改变，与倾斜和棋盘托盘有所不同，如图 2-12 所示。 

 

图 2-12 T 型上下料动作示意图 

箭头方向为机器人运动轨迹方向，红点为 T 型托盘示教抓取点位置。 
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取料时机械臂先来到示教抓取点的“取料点前方偏移”位置，在沿 Z-方向进入到示教抓取点，夹具

抓取完成后想 Y+方向抬高“取料点上方偏移”距离，然后沿着 Z+方向退出“取料点前方偏移距离”。 

箭头方向为机器人运动轨迹方向，红点为 T 型托盘示教抓取点位置。 

放料时机械臂先来到取料时退出点，然后沿着 Z-方向移动“取料点前方偏移”距离，再沿 Y-方向移

动“取料点上方偏移”距离，然后打开夹具，沿着 Z+方向移动“取料点前方偏移”距离。 

 

2.2.4 下料设置 

下料设置主要是设置下料形式，下料形式分为托盘原点、单点（传送带）、自定义托盘。 

托盘原点：选中该下料形式，及在机床加工完成后，工件放置回原托盘取料位置。如图 2-13 所示。 

 

图 2-13 托盘原点 

单点（传送带）：该设置请结合传送带使用，此点为唯一示教点位，每次加工完成后，工件都将在

此位置进行下料。如图 2-14 所示。 
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图 2-14 单点（传送带） 

自定义托盘：该设置与托盘设置方式相同，此处为工件加工完成后需要放置的新料盘，与加工前取

料料盘并不是同一料盘。如图 2-15 所示。 

 

     图 2-15 自定义托盘 
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2.2.5 点位设置 

点位设置主要是准备阶段、上料时、机床内、下料时四个阶段进行设置，点位设置要求请参考表 1。 

① 过渡点顺序即执行顺序，退出点位无需示教，按照过渡点顺序反向执行（过渡点、吹气点可按

实际情况增加或减少）。 

② 加工点用上料夹爪示教、夹爪切换点示教位置应满足可直接安全到达加工点上方。 

③ 所有点位必须用同一个托盘坐标系和上料夹爪坐标系示教。 

注意：在示教点位的时候需要考虑在双爪模式下，下料夹爪会在切换 TCP 坐标系后，走到上料夹

爪的位置，示教过程中要考虑该示教点位在切换 TCP 的时候会不会对机械臂或者周围环境有干涉。 

 

表 1 点位设置要求 

准备阶段 安全原点 

该点位为机器人在运行后首次回到的安全原点，该点位在整个

流程过程中只执行一次，作为配方运行前的初始位置，只能设

置一个。 

上料时 

过渡点 该点为机械臂取料后到达等待点的路径点位，不限数量。 

等待点 
该点为机械臂在机床外的等待上料的点位，此点唯一，在此点

等待机床加工完成信号和机床门打开到位信号。 

机床内 

吹气前过渡点 
机械臂从上料等待点到达吹气点的点位途中的路径，不限数

量。机械臂退出机床时会根据进入时的过渡点顺序反向执行。 

吹气点 

机械臂停下来进行吹气动作的点位，不限数量，至少需要两个

点。如果是多个点位，机械臂会按照示教先后顺序执行，在移

动过程中持续吹气，直至运动到最后一个吹起点，关闭吹气。 

夹爪切换点 
进行夹爪切换动作的点位，该点位可直接到达第一个加工上方

点，因此示教时需要注意安全空间是否满足。 

加工上方点 
加工点正上方，机械臂进入加工点前和退出加工点后都会经过

该点，该点不唯一，可以设置多个，以应对不同工况，多个加

工上方点时，在退出时，是按照原路径逆向顺序退出。无需示
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教退出路径。 

加工点 
此点为工件加工的点位，使用上料夹爪夹住工件放到对应机床

夹具位置进行示教。 

加工下方点 该点建议在选择 T 型料盘时使用，请参阅注释① 

下料时 

过渡点 
该点为当机械臂从机床内退出到上料时等待点后，然后从上料

时等待点，过渡到下料点时的路径，该点位不限数量。 

回到上料过渡

点 

机械臂下料到料盘完成后，到达下一个取料点的途中路径，该

点位不限数量。 

次品区过渡点 

该点位是指机床内启用气密检测不合格后，上料夹爪取完料后

回退到上料时等待点，然后前往次品区的过渡点， 

该点位不限数量。 

次品区下料点 机械臂放置次品的点位，该点位唯一 

注①：关于选择“T 型料盘”机床内，点位示教问题，对加工下方点的解释说明 

 图 2-16 夹爪 1 上料   图 2-17 夹爪 2 取料 

 蓝色点：加工上方点（T 型至少两个点）；

 红色点：加工点；

 黄色点：加工下方点。

夹爪 1 在机床内上料时请参考图 2-16 所示的动作点位示教流程。 

夹爪 2 在机床内取料时，由于所有点位都是在夹爪 1 坐标 TCP 下示教的，所以在取料过程会遵从

夹具 1 的示教点位，逆向走点取料，如图 2-17 所示。 
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可在“点位设置”界面设置点位，如图 2-18 所示。 

 

图 2-18 点位设置 

先选中点位，再点击“上移”或者“下移”可以调整点位顺序。 

先选中点位，再点击“删除”可以删除已示教的点位。 

先选中点位，再选中模式“关节”或“直线”，点击移动至，进入移动界面，点击移动即可移动到

被选中点位。 

先选中点位，点击“覆盖”可以进入到移动界面，重新示教点位，再点击“确定”即可修改点位。 

点击“添加”会添加新的点位，如图 2-19 所示。点位添加时，如果所有的类型都有了，就添加到

当前选中行的同一工作阶段的第一个可重复的点。 
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图 2-19 添加点位 

 

2.2.6 信号设置 

信号设置中所有的 IO 信号对应的功能不可修改，但是可以设置是否启用。 

注意：以下 IO 信号都是高电平触发与输出有效，如需低电平请自行外接继电器转换。 

DI 和时间延时二选一时（例如 DI_3），选择 DI 表示启用该 DI，机械臂运行到对应步骤时会等待该

信号的触发；选择时间延时表示禁用该 DI，机械臂运行到对应步骤时等待指定延时时间。 

DI 左侧为勾选框时（例如 DI_7），勾选 DI 表示启用该功能，且需要设置检测的延时时间。不勾选

DI 时表示不启用该功能。 

DO 的左侧勾选框，勾选后机械臂会在对应的阶段输出高电平信号，不勾选时不输出。 

点击 DO 状态列的开关，可以改变对应的 DO 状态，便于调试是使用。 

以上配方设置完成后点击保存即可。如图 2-20 所示。 
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图 2-20 信号设置 

 

2.3 移动 

该界面可用户机器人的移动，和工具的对齐，也可以对机械臂进行步进移动、打开电源、关闭电源

等操作。如图 2-21 所示。 

 

图 2-21 移动 
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安全原点：该点为点位示教的准备阶段的“安全原点”。 

2.4 监视 

该界面主要用于监视 IO 变化。如图 2-22 所示。 

图 2-22 监视 

厂家：对于 IO 的配置不能在此界面设置，但可以手动改变 DO 的输出状态。 

技术员：对于 IO 的配置不能在此界面设置，但可以手动改变 DO 的输出状态。 

操作员：对于 IO 不能进行任何配置，也无法手动改变 DO 的输出状态。 

2.5 单抓 

在“CNC 配置”中夹爪设置成单抓后，选项栏下侧只显示“上料夹爪”。如图 2-23 所示。 



   CNC 上下料简易操作手册  

版本 2.11.0 21 CS 系列 
 

 

图 2-23 单抓 

上料夹爪：“ON”为手动打开夹爪，“OFF”为手动关闭夹爪。单击有效。 

 

2.6 双抓 

在“CNC 配置”中夹爪设置成双抓后，选项栏下侧显示“上料夹爪”和“下料夹爪”。如图 2-24 所

示。 
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图 2-24 双抓 

上料夹爪：“ON”为手动打开夹爪，“OFF”为手动关闭夹爪。单击有效。 

下料夹爪：“ON”为手动打开夹爪，“OFF”为手动关闭夹爪。单击有效。 
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明 天 比 今 天 更 简 单 一 点 

 
- 联系我们 

商务合作：market@elibot.cn 
技术咨询：tech@elibot.cn 
 
 

- 上海研创中心 
上海市浦东新区张江科学城学林路 36 弄 18 号 

 

- 苏州生产基地 
苏州市工业园区长阳街 259 号中新钟园工业坊 4 栋 1F 
+86-400-189-9358 
+86-0512-83951898 

 
- 北京分公司 

北京市北京经济技术开发区荣华南路 2 号院 6 号楼 1102 室 
 

- 深圳分公司 
深圳市宝安区航空路泰华梧桐岛科技创新园 1A 栋 202 室 

 

 
 

www.elibot.cn 
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