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需求  
2.10.0以上

适配cs612、cs620、cs625

出货检查  

af://n0
af://n5
af://n8


传感器  

1. 托盘⾏程开关：必须放托盘测试。有托盘时左侧托盘数字输⼊6和7⾼电平，右侧托盘数字输⼊8和9⾼
电平。

2. 吸盘电磁阀测试：必须接⽓测试（不能只看电磁阀信号灯），数字输出8⾼电平、数字输出9低电平为吸
⽓，数字输出8低电平、数字输出9⾼电平为吹⽓

3. 吸盘掉落检测：吸盘吸着箱⼦时数字输⼊13为⾼电平，需要调节传感器检测⾼度，箱⼦脱离吸盘10cm
为检测不到

4. 信号灯：左侧灯数字输出0红⾊，数字输出1⻩⾊，数字输出2绿⾊，数字输出3蜂鸣器。右侧灯数字输
出4红⾊，数字输出5⻩⾊，数字输出6绿⾊，数字输出7蜂鸣器

5. 信号灯两侧按钮：按下时左侧按钮数字输⼊4⾼电平，右侧按钮数字输⼊5⾼电平

6. 传送带传感器：安装在外部线体上，有箱⼦时数字输⼊10为⾼电平

7. 雷达：减速可配置输⼊1和2为低电平时减速，数字输⼊14为⾼电平时暂停

升降柱  

雷赛伺服  

测试升降柱移动到零点和最⾼⾼度。⼿动移动到零点时检查⼿臂底座螺丝是否会碰撞。⼿动移动到最⾼处时

检查拖链⻓度是否⾜够

编辑任务树零点和最⾼来回运⾏1个⼩时

码垛  

使⽤左右前后对⻬的跺型，微调左侧和右侧⽤⼾坐标系、微调补偿吸盘安装偏差⻆度。

打开全屏插件  

af://n9
af://n25
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af://n31


码垛机开始界⾯

初始化  

⼿臂上电  

等待⼿臂上电

显⽰正常模式，上电完成

af://n35
af://n36


⽤⼾权限  
1. 操作员：不涉及编辑，⽇常⽣产码垛任务的启动停⽌、选择配⽅⽂件

2. 技术员：码垛⼯艺垛型编辑、部分硬件参数

3. ⼚家：全部权限

配置  

af://n41
af://n50


点击左侧 配置

吸盘  

选择安装的吸盘型号和尺⼨。

填写吸盘tcp，让吸盘的宽边对准⼯具坐标系的x轴正⽅向。

升降柱  

选择安装的升降柱，没有升降柱请选择右上⻆的⽆升降柱

下⽅输⼊框请填写升降柱⾏程

af://n52
af://n56


抓取设置  

前提：固定码垛机和输送线、确定箱⼦是怎么来料的、吸盘界⾯输⼊与安装吸盘的⻓、宽、⾼、tcpRZ。

点击⽰教点位，⽰教输送线原点，移动⼿臂将吸盘⼀⻆移动到箱⼦⼀⻆，确保⼯具坐标系x轴正⽅向对准箱⼦
的⻓边，参考下图。

按照下图类型，选择靠边类型、原点位置、标签朝向

af://n60


码垛区域参考点校准  

⼿臂基座与托盘的位置关系，⼿臂不装吸盘时末端移动到托盘⻆落时的位置。

传感器数字输⼊信号  

根据硬件接线选择对应的IO

af://n65
af://n68


可选硬件  

掉落检测传感器：安装吸盘上的红外传感器，搬运箱⼦时检测箱⼦是否意外掉落

雷达：码垛运⾏时有⼈靠近码垛机时触发减速或停⽌运⾏

扬声器：报警提⽰声

托盘传感器：运⾏时托盘意外出现位移时，暂停码垛任务。托盘复位后继续任务。

参数补偿  

抓取延时时间：吸盘吸⽓等待时间、夹具夹取等待时间

放置延时时间：吸盘吹⽓等待时间、夹具放料等待时间

到料后等待时间：输送线检测传感器检测到箱⼦后延时⼀些时间后⼿臂去抓取

放置后回到放置上放点：主要针对夹具设计，放置完箱⼦后回到放置位上⽅位。

左侧放置⼊⼝、右侧放置⼊⼝：放置位上⽅点数据补偿，全部0放置位上⽅点是放置位正上⽅。

af://n71
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碰撞  

碰撞检测，百分⽐越⾼碰撞检测所需要的⼒越⼤。

码垛配⽅  

af://n84
af://n87


选择配⽅  

配⽅管理  

新建、编辑、删除配⽅、导⼊、导出配⽅。

af://n88
af://n90


编辑配⽅  

点击上图下⽅的新建按钮，新建配⽅

选择新建的配⽅，点击上图下⽅的编辑。

下图是编辑配⽅界⾯。

输⼊托盘的⻓宽⾼、可以修改配⽅名称推荐使⽤箱⼦⼤⼩或者产品批次

输⼊实际箱⼦⻓宽⾼。纸箱之间有尺⼨误差，需要测量多个箱⼦计算平均值。

af://n94


如果箱⼦中间⿎包，箱⼦⾼度需要根据实际情况调整。

编辑层样式

点击 新建 按钮新建层样式

输⼊⼀层上需要放置的箱⼦数量，点击 编辑 按钮，编辑箱⼦位置



下图是10个箱⼦，点击箱⼦后可以拖拽移动

基数层样式



新建B类样式，同样10个箱⼦

偶数层样式，与基数层y镜像

编辑完样式后，点击 下⼀步 按钮



点击 新建 按钮，根据需求创建层个数。

编辑每⼀层使⽤的样式。基数层和偶数层镜像。

编辑结束后点击 保存 按钮

 

⼿动操作  
⼿动操作吸盘和升降柱

af://n122


⽇志  

运⾏  
选择编辑完毕的配⽅

af://n125
af://n127


点击 ⾃动运⾏ 按钮

检查下右侧是否选择配⽅名称，以及箱⼦总数和层数。

根据托盘上实际箱⼦编辑当前层个数和已码层数

已码层数：有⼏层已经码垛完毕

当前层个数：正在码的那层已经码了⼏个箱⼦，如果不清楚箱⼦的码放顺序，请⼿⼯移除当前层箱⼦。

编辑完毕后点击 保存 按钮



保存后会刷新 未码个数 和 已码个数

点击 运⾏ 按钮，运⾏码垛任务

码垛开始逻辑：

两侧都是空的，先右侧托盘

优先完成未码个数少的那⼀侧

运⾏逻辑：

复位

等待输送线传感器信号(箱⼦到位信号)，抓取箱⼦

码完后，码垛机继续码另⼀侧，⼈⼯拉⾛码完的托盘

更换新托盘

点击 托盘清零 按钮清零。循环结束



点击 继续 按钮后⼿臂开始运⾏任务。

虚拟机仿真  
插件使⽤daemon

需要运⾏下图命令

af://n161


 

模拟数字输⼊  

使⽤输⼊IO控制插件，添加输送线IO信号。配合码垛机使⽤。

# 监控⽤⼾⽬录下的service⽂件夹

runsvdir -P ⽤⼾⽬录/service log

af://n167


个⼈项⽬经验  

箱⼦整⻬度  

常⻅问题码出来的垛堆不整⻬，主要原因是抓取位设置有偏差、箱⼦⾼度和托盘坐标系⾼度设置太⾼、箱⼦

⻓宽误差⼤、⼿臂安装偏差

抓取位设置有偏差和箱⼦⻓宽误差⼤：吸盘⽆法吸到箱⼦中⼼，导致放置位发⽣偏差。

箱⼦⾼度和托盘坐标系⾼度设置太⾼：吸盘放置箱⼦后箱⼦下落发⽣位移，需要根据箱⼦的平均⾼度，根据

现场情况填写。

af://n170
af://n171


⼿臂安装偏差：垛堆整⻬旋转，需要调整托盘坐标系旋转

垛型选择  

下图两种垛型不推荐，左侧的左右轴堆成，如果箱⼦⿎包会造成左右⾼度不⼀致。

右侧回形箱⼦⽆法推挤补偿误差，导致垛型不整⻬。

af://n176


下图垛型是⽐较稳定的垛型。



塑封箱⼦  

普通的章⻥吸盘和海绵吸盘吸不了塑封膜，建议使⽤花边吸盘

塑封箱⼦吸盘设计不能靠边，吸嘴不能靠太近

塑封膜抓取后箱⼦⾼度会发⽣形变，需要适当增加下图中左侧放置⼊⼝⾼度补偿和右侧放置⼊⼝⾼度补偿

af://n182


⽓源  

部分⼯⼚内部⽓源不稳定，可能导致码垛过程中箱⼦掉落。可以根据客⼾需求增加空压机或者⽓罐。

af://n187
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