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1.搬运码垛程序流程分析

搬运码垛工作站中，已安装有夹爪工具的工业机器人从工作原点出发，

运动至智能仓储料架处进行取料，然后将码垛物料块搬运至码垛单元进行

码放，总计码放2块码垛物料块，搬运码垛的工作路径如下图所示。

Home

Area0102W

Area0101W

Area0201W

Area0202W

Area0103R

搬运码垛的工作路径（点位）
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2.搬运码垛程序编写

工业机器人在进行搬运码垛过程中的工作路径点位说明如下表所示。

搬运码垛的工作路径（点位）的介绍说明

点位名称 功能说明

Home 工作原点（安全起始点）

Area0101W 在智能仓储料架，取第1块码垛物料块的位置点

Area0102W 在智能仓储料架，取第2块码垛物料块的位置点

Area0103R 抓取码垛物料块到码垛单元码放位置路径上的过渡点

Area0201W 在码垛单元1号工位码放第1块码垛物料块的位置点

Area0202W 在码垛单元1号工位码放第2块码垛物料块的位置点



4/15

2.搬运码垛程序编写

（1）编写中断程序

当工业机器人的输入信号FrPDigStart值为1时，工业机器人开始运行

搬运码垛程序；若FrPDigStart的值变为0时，程序指针跳至中断程序，运

行中断程序进行中断处理，程序指针跳转至中断程序中进行中断处理。在

中断程序中，先停止工业机器人的运动，然后示教器界面中写屏提示操作

人员，请确认准备就绪可以启动，提示需将FrPDigStart的值置位为1。
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2.搬运码垛程序编写

①进入程序编辑器内，点

击“新建例行程序…”。

②类型选择为“中断”，并

点击“确定”，新建一个中断程

序，如图所示。
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2.搬运码垛程序编写

③选中新建的中断程序，

点击“显示例行程序”，开始

编写中断程序。

④编写图示程序语句，完

成中断程序的编写。
程序注释：
中断程序Notice
！使工业机器人停止运行
！示教器写屏“请确认准备启动程序”
!  示教器写屏“将信号 FrPDigStart的值设
置为1”
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2.搬运码垛程序编写

①新建程序模块，用于存

放搬运码垛的程序，如下图所

示。

② 在 搬 运 码 垛 程 序 模 块

Palletizing中，新建一个例行程

序，用于编写抓取第1块码垛物

料块的程序。

（2）编写搬运码垛程序
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2.搬运码垛程序编写

③点击“显示例行程序”，开始编写抓取第1块码垛物料块的程序。
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2.搬运码垛程序编写

④完成图示抓取第1块码垛物料块的程序编写。

程序注释：
抓取第1块码垛物料块的程序MCarry1()
！装有夹爪工具的工业机器人从Home点出发
！复位夹爪信号，使夹爪张开
!  等待1秒，确保夹爪工具动作到位
！运动到抓取第一块物料块位置前的过渡点位
！到达第一块码垛物料块抓取点位
！等待1秒
！夹紧码垛物料块
！等待1秒，确保夹爪工具动作到位
！抬起，运动到抓取第一块物料块位置前过渡点位
!   回到Home点
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2.搬运码垛程序编写

⑤新建例行程序“MPut1”，编写码放第1块码垛物料块的程序，如

下图所示。
程序注释：
码放第1块码垛物料块的程序MPut1()
！工业机器人运动到码放物料块路径上的过渡点
！等待1秒
！运动到码放第一块物料块位置前的过渡点位
！到达第一块码垛物料块码放点位
！等待1秒
！张开夹爪，松开物料块
！等待1秒，确保夹爪工具动作到位
！运动到码放第一块物料块位置前的过渡点位
！运动到码放物料块路径上的过渡点
!  回到Home点
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2.搬运码垛程序编写

⑥完成图示抓取第2块码垛物料块的程序编写。

程序注释：
抓取第2块码垛物料块的程序MCarry2()
！装有夹爪工具的工业机器人从Home点出发
！复位夹爪信号，使夹爪张开
!  等待1秒，确保夹爪工具动作到位
！运动到抓取第二块物料块位置前的过渡点位
！到达第二块码垛物料块抓取点位
！等待1秒
！夹紧码垛物料块
！等待1秒，确保夹爪工具动作到位
！抬起，运动到过渡点位
!  回到Home点
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2.搬运码垛程序编写

⑦新建例行程序“MPut2”，编写码放第1块码垛物料块的程序，如

下图所示。
程序注释：
码放第2块码垛物料块的程序MPut2()
！工业机器人运动到码放物料块路径上的过渡点
！等待1秒
！运动到码放第二块物料块位置前的过渡点位
！到达第二块码垛物料块码放点位
！等待1秒
！张开夹爪，松开物料块
！等待1秒，确保夹爪工具动作到位
！运动到码放第二块物料块位置前的过渡点位
！运动到码放物料块路径上的过渡点
!  回到Home点
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2.搬运码垛程序编写

⑧新建图示例行程序，在该例行程序中会调用搬运码垛的各部分子程

序，并启用中断程序。
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2.搬运码垛程序编写

⑨启用中断程序“Notice”，使得当数字输入信号FrPDigStart的值

变为0时，触发该中断程序，停止工业机器人运动并提示操作人员相关信

息。

程序注释：
！取消与intno1相关联的其他任何中断
！与中断程序Notice进行连接
！使用数字输入信号FrPDigStart触发中断程序
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2.搬运码垛程序编写

⑩调用搬运码垛的子程序，完成搬运码垛程序PPalletizing1（）的编

写。搬运码垛过程中，若FrPDigStart的值变为0，则工业机器人停止运动，

并在操作员窗口显示对应信息提示。

程序注释：
！等待输入信号
FrPDigStart值为1 
！抓取第1块码垛物料块
！码放第1块码垛物料块
！抓取第2块码垛物料块
！码放第2块码垛物料块



河 南 职 业 技 术 学 院

HENAN POLYTECHNIC

本次课程到此结束

谢谢观看


