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前言「I」 

前言 

手册信息 

本手册主要用于玻璃磨边上下料机械手整机调试。手册分为 4 部分，共 7 个章节，具体说明如下： 

1) 前言部分，主要介绍手册的基本信息、产品型号及联系方式。 

2) 系统简介部分，参考第 1 章，介绍系统结构、RC300 控制器操作面板及调试流程。 

3) 调试部分，参考第 2~6 章，介绍整机调试过程。 

4) 附录部分，参考第 7 章，介绍 RC300 控制器的软件升级、文件备份以及用户软件许可协议。 

适用的产品型号 

本手册适用于 RC300（直角坐标三轴）机械手控制系统，如下表所示。 

产品型号名称 备注 

RC300 机械手控制系统 

RC300 是本公司自主研发的基于嵌入式工控平台的机械手控制系统。

该系统可为用户提供基于玻璃磨边上下料机械手的一整套完美解决

方案。 

我们的联系方式 

您可以通过以下途径来获得我们的技术支持以及售前售后服务： 

公司名称： 上海维宏电子科技股份有限公司 

总部地址： 上海市奉贤区沪杭公路 1590 号 

邮编：  201400 

电话：  400-882-9188 

传真：  021-33587519 

邮箱：  weihong@weihong.com.cn  

官网：  http://www.weihong.com.cn 
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「II」前言 

修订历史记录 

通过下表，您可以快速查询到本说明书各个版本的修订记录。 

修订日期 手册版本 修订内容 

2016.08 R1 手册首次发布 
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整机结构及调试流程「1」 

1 整机结构及调试流程 

1.1 整机结构 

玻璃磨边上下料机械手整机系统是一种用于精密零部件加工的精定位搬运机械手，结构简图如图 1-1

所示。 

机械手整机模块

料架框模块

翻转板模块

治具模块

 

图 1-1 整机结构图 
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「2」整机结构及调试流程 

1.2 操作面板 

整机系统所用的 RC300 控制器操作面板及相关按键功能说明如下。 

手动轴运动操作区

Y-横入、Y-横出：控制Y轴运动

主臂副臂左右光标键：控制X轴运动

主臂副臂上下光标键：控制Z轴运动

选择确认操作区

上下左右光标键：选择

OK：确认键

切换【自动】、【手动】界面

开机后或程序编辑完成
保存后按此键可启动
程序（只在自动运转界
面有效）

程序执行时按
下此键即立即
停止

手动界面I/O点的开启、关闭

 

图 1-2 操作面板 
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整机结构及调试流程「3」 

1.3 调试流程 

调试开始

控制参数调试

轴方向、脉冲当量、马达一圈脉冲

数、软/硬正负向行程极限等控制参

数调试，详情参阅第2章

确保系统线路、气阀已连接

气路控制调试
手臂吸盘吸/吹、L型定位块松/紧、

治具吸/吹等气路调试，详情参阅第3

章

回原点（参阅4.1节）

编辑取放教导程序（参阅4.2节）

手动定位调试（参阅4.3节）

单片、多片自动调试（参阅第5章）

机械手与机床联机调试（参阅第6章）

料框、吸盘、治具、定位块调整

（参阅4.3节）
否

是

否

调试结束

否

否

是
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「4」控制参数调试 

2 控制参数调试 

控制参数调试包括脉冲当量、马达减速比、马达一圈脉冲数、轴方向、硬/软正负向行程极限等参数的

设置。 

2.1 脉冲当量调整 

 步进电机 

步进电机中，各参数关系及脉冲当量导出公式如下： 

p：脉冲当量     x：步进驱动器细分数

θ：步进电机步距角 m/n：机械减速比

d：丝杠螺距

360


 

d
p

m
x

n

360
  

d m
x

p n

 

一般情况下，先设定细分数，再计算脉冲当量；也可先设定脉冲当量，再计算细分数。 

例如：某型号机床的 X 轴选用的丝杠导程为 5 毫米，步进电机的步距角为 1.8 度，工作在 10 细分模

式，电机和丝杠采用连轴节直连。则，X 轴的脉冲当量为： 

pmm
mm

/0025.0

110
8.1

360

5




脉冲当量  

 伺服电机 

伺服电机中，各参数关系如下： 

    p：脉冲当量

    d：丝杠螺距

    F：编码器分辨率 

B/A：电子齿轮比

m/n：机械减速比


 

B F p m

A d n

 

一般情况下，脉冲当量使用默认值 0.001mm/p，再由上式计算电子齿轮比。 

例如：某型号机床（配安川驱动器）的丝杠螺距为 5 毫米，编码器分辨率为 17Bit，脉冲当量为

0.0001mm/p，机械减速比 1：1。 

172 0.0001 8192
= 1

5 3125


 电子齿轮比  
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控制参数调试「5」 

2.1.1 关联参数及操作 

 关联参数 

马达减速比：与驱动器电子齿轮比意义相同，设置值应与驱动器电子齿轮比相同。 

马达一圈脉冲数：伺服电机转动一圈需要的脉冲数，调节的值越大，运动距离越短越精确。 

脉冲当量：设置值越大，机械手的最大进给速度越大。 

 操作 

点击操作面板【菜单】键→点击【参数】→点击【机械参数】，进入“机械参数”界面后，便可对相

应轴的“马达减速比”、“马达一圈脉冲数”和“脉冲当量”进行设置。 

 设置举例 

以步进电机 X 轴设置为例，简单介绍相关参数的设置。 

1. 根据 2.1 中的公式及下列关系式计算脉冲当量： 

 机械坐标 脉冲当量 命令脉冲； 

PG 螺距 分频比 脉冲当量； 

2. 将计算值按照“操作”步骤设置到相关参数（即“X 轴马达减速比”、“X 轴马达一圈脉冲数”和

“X 轴脉冲当量”）中。 

注意
 

1. “机械坐标”及“命令脉冲”请参阅【维护】|【伺服调试】中的数据，“螺距”为实际丝杆的导程，

“PG 分频比”即“马达一圈脉冲数”； 

2. 机械手控制器中的“马达一圈脉冲数”需与步进驱动器细分数设置一致，否则各轴将发生丢步动作。 

2.2 轴方向和正负向行程极限设置 

调试过程中，首先需根据装配后的定型位置来确定各轴正负向，再根据实际情况进行硬正负向行程极

限调试，最后确定各轴的软正负向行程极限。 

2.2.1 轴方向设置 

 关联参数 

马达转动方向：1 为正转，0 为反转（请在【参数】|【机械参数】界面根据实际状况进行设定）。 
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「6」控制参数调试 

 操作 

点击操作面板的【手动】键切换至手动操作界面，再点击手动轴运动操作区中的各按键（参阅 1.2 节）

对各轴运动进行调试，判断其是否正常运动，方向是否合理。若各轴方向转动与实际不符，请重新设置；

若符合，则执行 2.2.2 节操作。 

2.2.2 硬正负向行程极限调试 

轴方向设置完成后，根据实际情况移动各轴来调试硬正负向行程极限。若各轴移动至硬正负限位感应

器安装位置时，感应器未感应到轴硬限位，可调整感应器安装位置的螺钉使其感应到合适的轴硬限位为止。

硬正负向行程极限调试完成后执行 2.2.3 节操作。 

2.2.3 软正负向行程极限设置 

硬正负向行程极限调试完成后，需先根据实际情况设置机械原点，再设置各轴的软正负向行程极限。 

 关联参数 

正、负方向行程极限：各轴运动允许的最大距离（请在【参数】|【机械参数】界面根据实际状况进行

设定）。 

 操作 

1. 机械手回原点位置后，点击控制面板手动轴运动操作区各按键（参阅 1.2 节），将各轴移动至正负

行程硬限位； 

2. 在【参数】|【机械参数】界面中，设置各轴调试所需的软极限（一般情况，软正/负向行程极限

为 0 时则对应硬正/负向极限）。 
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气路控制调试「7」 

3 气路控制调试 

气路控制调试包括手臂吸盘调试、翻转气缸板调试、L 型定位块调试、治具真空调试。此调试在气源

已接上且气压在 4~5kg 的情况下进行。 

气路控制调试在手动界面进行，相关 I/O 端口分布如图 3-1 所示。 

L型定位块

I/O端口

治具真空

I/O端口

手臂吸盘

I/O端口

气缸翻转

I/O端口

 

图 3-1 

 手臂吸盘调试 

取一玻璃片贴附在手臂吸盘上，通过操作面板选择确认区（参阅 1.2 节）的上下左右光标键（或直接

点触）选择“手动吸盘真空”I/O 端口，再点击操作面板的【开启】/【关闭】键对其进行开启/关闭调试。 

若玻璃贴附在吸盘上，手松开不掉落且手动移动玻璃能感应到吸盘吸力充足，关闭时玻璃掉落，则表

示手臂吸盘正常；若 I/O 端口开启但未显示效果，请检查端子板接线是否有误，或检查气路是否有问题。 
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「8」气路控制调试 

 翻转气缸板调试 

通过操作面板选择确认区（参阅 1.2 节）的上下左右光标键（或直接点触）选择“气缸翻转”I/O 端

口，再点击操作面板的【开启】/【关闭】键对其进行开启/关闭调试。 

若翻转板来回翻转且姿势水平、姿势垂直到位，可进行下一步调试；若翻转不到位，可参照图 3-2 对

翻转板进行调整。 

姿势水平、吸盘吸真空表现方式

 
姿势垂直、吸盘破真空表现方式

 

图 3-2 

若 I/O 端口开启但未显示效果，请检查端子板接线是否有误，或检查气路是否有问题。 

 L 型定位块调试 

通过操作面板选择确认区（参阅 1.2 节）的上下左右光标键（或直接点触）选择“L 型定位块”I/O 端

口，再点击操作面板的【开启】/【关闭】键对其进行开启/关闭调试。 

观察定位块紧/松表现（如图 3-3 所示），若与控制开启/关闭效果一致，且 L 型定位块与治具保持 90°，

则可进行下一步调试。若 I/O 端口开启但未显示效果，请检查端子板接线是否有误，或检查气路是否有问

题。 

L型定位块紧表现方式
 

L型定位块松表现方式
 

图 3-3 
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气路控制调试「9」 

 治具真空调试 

通过操作面板选择确认区（参阅 1.2 节）的上下左右光标键（或直接点触）选择“治具真空”I/O 端

口，再点击操作面板的【开启】/【关闭】键对其进行开启/关闭调试。 

观察治具吸真空/破真空表型形式（如图 3-4 所示），若与控制开启/关闭效果一致，且玻璃贴附治具真

空吸时能吸紧，治具真空吹时能松开，便可进行下一步调试。若 I/O 端口开启但未显示效果，请检查端子

板接线是否有误，或检查气路是否有问题。 

治具吸真空表现方式
 

治具破真空表现方式
 

图 3-4 
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「10」回原点操作、取放教导程序编辑 

4 回原点操作、取放教导程序编辑 

4.1 回原点操作 

在第 2 章控制参数调试正常的情况下，先手动移动各轴运动一段距离，确保所有轴方向、运动行程无

误后，点击控制面板“OK+复位”键即可执行回原点操作。 

4.2 取放教导程序编辑 

根据客户对机械手取放流程的要求编辑教导程序。 

取放教导程序的编辑必须在机械手回机械原点后才可进行。点击操作面板【菜单】→点击【编辑】→

点击编辑菜单界面【程序列表】→点击【新增】，新增教导程序→点击【载入】，将教导程序载入至“程序

编辑”界面，根据实际需求编辑教导程序。 

注意
 

编辑教导程序时，可利用“程序编辑”界面中【工具】指令下的【修改】、【删除】、【剪切】、【复制】、【粘

贴】、【搜索】功能编辑程序。 
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回原点操作、取放教导程序编辑「11」 

4.2.1 机械手取放流程 

下图为一教导程序及对应的机械手运作流程说明。 

1呼叫子程序：抓取毛胚（1001）       

2.呼叫子程序：工位1放毛胚（1050）

3.直线：Y=5.0

4.呼叫子程序：抓取毛胚（1001）

5.呼叫子程序：工位3放毛胚（1054）

6.直线：Y=5.0

7.置端口：Y03（工位1换料完成）开

8.呼叫子程序：抓取毛胚（1001） 

9.直线：X=400.00

10.等端口：X02（换料许可信号2）开

11.呼叫子程序：工位2放毛胚（1052）

12.直线：Y=5.0

13.呼叫子程序：抓取毛胚（1001）

14.呼叫子程序：工位4放毛胚（1056）

15.直线：Y=5.0

16.置端口：Y04（工位2换料完成）开

17.运算：#2=1.000

18.直线：X=590.00

19.等端口：X01（换料许可信号1）开

20.呼叫子程序：工位1取成品（1051）

21.呼叫子程序：置放成品（1002）

22.跳转：到行28 条件：#2=1.00

23.呼叫子程序：抓取毛胚（1001）

24.跳转：到行59 条件：#3=0.00

25.呼叫子程序：工位1放毛胚（1050）

26.直线：Y=5.0

27.跳转：到行31 条件：#2=1.00

28.呼叫子程序：工位3取成品（1055）

29.呼叫子程序：置放成品（1002）

30.跳转：到行23 条件：#2=1.00

31.呼叫子程序：抓取毛胚（1001）

32.跳转：到行61 条件：#3=0.00

33.呼叫子程序：工位3放毛胚（1054）

34.直线：Y=5.0

35.置端口：Y03（工位1换料完成）开

36.直线：X=400.00

37.等端口：X02（换料许可信号2）开

38.呼叫子程序：工位2取成品（1053）

39.呼叫子程序：置放成品（1002）

40.跳转：到行46 条件：#2=1.00

41.呼叫子程序：抓取毛胚（1001）

42.跳转：到行66 条件：#3=0.00

43.呼叫子程序：工位2放毛胚（1052）

44.直线：Y=5.0

45.跳转：到行49 条件：#2=1.00

46.呼叫子程序：工位4取成品（1057）

47.呼叫子程序：置放成品（1002）

48.跳转：到行41 条件：#2=1.00

49.呼叫子程序：抓取毛胚（1001）

50.跳转：到行68 条件：#3=0.00

51.呼叫子程序：工位4放毛胚（1056）

52.直线：Y=5.0

53.置端口：Y04（工位2换料完成）开

54.跳转：到行18 条件：#1=0.000

55.直线：X=590.00

56.等端口：X01（换料许可信号1）开

57.呼叫子程序：工位1取成品（1051）

58.呼叫子程序：置放成品（1002）

59.呼叫子程序：工位3取成品（1053）

60.呼叫子程序：置放成品（1002）

61.置端口：Y03（工位1换料完成）开

62.直线：X=400.00

63.等端口：X02（换料许可信号2）开

64.呼叫子程序：工位2取成品（1053）

65.呼叫子程序：置放成品（1002）

66.呼叫子程序：工位4取成品（1057）

67.呼叫子程序：置放成品（1002）

68.置端口：Y04（工位2换料完成）开

69.跳转：到行18 条件：#1=0.000

70.置端口：Y25（辅助吹气）开
用于跳转
前的准备

第一次
取放操作

第二次
取放操作

第三次
取放操作

#2三次跳转用于取完

2、4工位成品，再进

行毛坯框取放2、4工

位加工毛坯

#2三次跳转用于取完

1、3工位成品，再进

行毛坯框取放1、3工

位加工毛坯

#3用于判断毛坯框原

料个数是否为0

拖动侧边手
柄可更改文
本块的宽度
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「12」回原点操作、取放教导程序编辑 

 第一次取放操作 

1. 跳过等待换料许可信号 1，在料框中取 1、3 工位毛坯并放置在 1、3 工位上； 

2. Y 轴回退至 5mm 处，开启 1、3 换料完成信号，机床开始加工；同时机械手至料框取工位 2 毛坯； 

3. 完成工位 2 取毛坯时，等待换料许可信号 2（若接收到信号，则执行工位 2 放毛坯、工位 4 取放

毛坯操作，并开启换料 2、4 完成信号；若未接收到信号，则继续等待）。 

 第二次取放操作 

1. X 轴移动至第一个工位处等待换料许可信号 1；若接收到信号，机械手取 1、3 工位成品并执行放

成品堆叠，若未接收到信号，则继续等待； 

2. 每置放一个工位成品，就进行下一次取毛坯、放毛坯操作（工位 2、4 取放成品操作同此）；依次

循环 [(N/4)-2] 次操作（N 指毛坯料框毛坯总数，2 指第一次和第三次取放操作）。 

 第三次取放操作 

1. X 轴移动至第一个工位处等待换料许可信号 1；若接收到信号，机械手取 1、3 工位成品，并执行

放成品堆叠，若未接收到信号，则继续等待； 

2. 工位 1、3 成品置放完成后，开启 1、3 换料完成信号； 

3. 等待换料许可信号 2，若接收到信号，机械手取 2、4 工位成品，并执行放成品堆叠；若未接收

到信号，则继续等待； 

4. 2、4 工位成品置放完后，机械手停止运转，提示成品料框已满警告。 

4.3 手动定位调试 

4.3.1 操作方法 

下述例子简单说明手动定位调试的操作方法，其中的位置设定需根据现实情况而定。 
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回原点操作、取放教导程序编辑「13」 

 

图 4-1 

首先定位“取毛坯-第一个产品位置”。 

以“取毛坯-X 轴方向堆叠-递减”为例： 

①  将一玻璃片插入料框中，切换到手动界面，手动移

动 X 轴至玻璃的大致位置； 

② Y 轴手动横出至料框上方安全位置，手动连续下行 Z

轴至一定高度后，再手动步进下行 Z 轴使吸盘处于玻

璃宽度内； 

③ 站在高处俯视，手动步进移动 X 轴至吸盘表面使其紧

贴玻璃表面（手动步进值根据实际情况设定）； 

④ 在“主臂 IO”处开启“手臂吸盘”，若吸盘吸上玻璃

且无漏气，则切换至【编辑】|【堆叠参数】中取毛

坯界面（图 4-1），将当前各轴坐标设为“第一个产

品位置”；若漏气，请将各轴抬至安全位置，调试翻

转板位置，使吸盘吸上玻璃且无漏气； 

⑤ 用有色笔标记第一个产品位置，方便后续工作。 

 

图 4-2 

其次定位取放工位位置，并记录各轴坐标。 

以工位 1 放毛坯、取成品为例： 

① 在上述步骤④中，吸盘吸上玻璃无漏气后，抬 Z 轴至

安全翻转位置，记录 Z 轴坐标并将其设置为【编辑】

|【换料位置】|【参数设定】的翻转高度（图 4-2）； 

② 姿势翻转至水平，Y 轴横出至治具上方安全位置； 

③ L 型定位块 1 打开，手动连续/步进合理细致的调整玻

璃位置，使其与 L 型定位块 1 定位板平行且玻璃表面

贴紧工作台上方； 

④ 治具吸真空开，手臂吸盘关，L 型定位块关； 

⑤ 记录当前各轴坐标并设置到【编辑】|【换料位置】|

【取放工位 1】中； 

⑥ 若 4 个治具一致且处于一条线上，请在步骤⑤中设置

4 个取放工位的 Y、Z 轴，剩余工位 X 轴坐标可通过

（治具相邻间距+工位 1X 轴坐标）计算；否则，利

用机床将定位块铣至一条线上，方便后续调试工作； 

⑦ 治具 1 吸真空关，手臂吸盘开，治具 1 吹气随吹气时

间自动开启、关闭，Z 轴移至不与机床主轴碰撞的安

全高度，将当前 Z 坐标设置到“换料高度”中。 
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「14」回原点操作、取放教导程序编辑 

 

图 4-3 

最后定位“放成品-第一个产品位置”。 

以“放成品-X 轴方向堆叠-递增”为例： 

①  在上述步骤 ⑦ 后，移动各轴至成品料框第一产品

位置处； 

② 站在高处俯视，手动步进移动 X 轴至上卡槽中心处； 

③ 手动步进分别移动 Y、Z 轴至插入成品框中第一产品

位置上卡槽中； 

④ 手动步进移动 Z 轴至插入成品框中第一产品位置下

卡槽中安全位置（根据实际情况而定）； 

⑤ 手臂吸盘关，记录当前各轴坐标并设置到【堆叠参数】

|【放成品】的第一产品位置处（图 4-3）。 

4.3.2 相关参数设定及调整 

 参数设定 

1. 定位取毛坯、放成品位置调试：在【编辑】|【堆叠参数】中设置取毛坯/放成品的第一产品位置

和料仓设置； 

2. 定位取、放工位位置调试：在【编辑】|【换料参数】中设置各取放工位的位置及相关参数。 

 料架、吸盘调整 

当手动定位取放毛坯、成品框不准时，需调整料架、吸盘。调整事项如下： 

a）确保毛坯框、成品框处于同一水平位置；b）毛坯框与成品框一致；c）料框位置设定合理（与工

作台、整机保持安全间距）；d）翻转板可正常插入到料框中。 

 治具、定位块调整 

当手动定位取放工作台工件不准时，需调整治具、定位块。调整事项如下： 

a）确保 4 个治具、定位块在同一条水平线上；b）治具已固定；c）控制器开启任意一组 L 型定位块，

使其表现方式与第 3 章的图 3-3 一致。 
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单片、多片自动调试「15」 

5 单片、多片自动调试 

5.1 单片自动调试 

手动定位调试完成后，在【程序列表】中将定位调试教导程序“另存到本地”并重命名，即可保留定

位调试的位置坐标参数。 

在【程序编辑】界面编辑“单片玻璃取放”教导程序，保存后点击控制面板【自动】按钮切换至自动

界面并点击【启动】按钮运转程序。为防止机械手在自动运行时因位置误差出现故障，初始调试请将自动

运转倍率减小（出现故障时，为确保安全请及时按紧停键）。 

当且仅当第一块玻璃单片自动调试完成后，系统根据下列公式对第二片玻璃单片进行自动调试。 

X 轴方向递减次序： 

毛坯料框第二片玻璃位置 第一块玻璃位置—料框相邻卡槽间距 

X 轴方向递增次序： 

+成品料框第二片玻璃位置 第一块玻璃位置 料框相邻卡槽间距 

依次类推，进行第二片、第三片、第四片玻璃单片自动调试。每个治具都取放成功后方可执行下一步

调试。 

5.2 4 片一组自动调试 

单片自动调试完成后，以 4 片一组堆叠取放编辑一个教导程序（程序编辑参照 4.2 节）；编辑完成后

切换至自动界面运转程序。 

为防止机械手在自动运行时因位置误差出现故障，初始调试请将自动运转倍率减小（出现故障时，为

确保安全请及时按紧停键）；调试过程可根据实际情况移动【运转速度】滑块调整速度倍率。4 片一组自动

调试是在单片调试完成的基础上进行的，可使机械手更稳定地自动运行取放堆叠操作。 

5.3 多片自动调试 

第 2 章~5.2 节调试完成后，即可执行多片自动调试。 

以有色笔标记处为第一产品位置，将多片玻璃依次放入毛坯料框中；编辑一个“多片自动调试”教导

程序，编辑完成后，参照 4.3 节设置相应参数；切换至自动界面，自动运转程序。 
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「16」单片、多片自动调试 

为防止机械手在自动运行时因位置误差出现故障，初始调试请将自动运转倍率减小（出现故障时，为

确保安全请及时按紧停键）；调试过程可根据实际情况移动【运转速度】滑块调整速度倍率。 

5.4 相关参数设置 

下述参数设置有利于快速提升机械手速度，使系统运行效率更高、更稳定。 

 各轴速度倍率设置 

1. 在【参数】|【机械参数】界面中，可根据实际情况设置各轴的“自动运行速度”、“加速度”、“起

跳速度”； 

2. 切换至【编辑】|【程序编辑】界面，编辑单轴正负行程教导程序； 

3. 切换至自动界面运行单轴正负行程教导程序，机械手执行单轴正负行程来回运动操作； 

4. 根据运转情况移动【运转速度】滑块，调整速度倍率； 

5. 多次重复上述操作，至各轴速度设置值合适（电机不过载且速度快）为止。 

 换料取放相关参数设置 

请根据实际情况在【换料参数】界面（参阅图 4-2）设置“整体速度”、“缓冲速度”及各轴缓冲距离； 

 堆叠取放相关参数设置 

请根据实际情况在【堆叠参数】界面（参阅图 4-1、图 4-3）设置“整体速度”、“缓冲速度”及各轴

缓冲距离。 
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机械手与机床联机调试「17」 

6 机械手与机床联机调试 

6.1 机械手&机床关联 IO 点信号 

下表为机械手 RC300 控制器&NC65C 关联 IO 点信号对应表，现场调试应以实际使用的机床 IO 信号

为准。 

机械手 I 点信号 机床 O 点信号 

X01：换料许可信号 1 Y08：工位 1、3 安全 

X02：换料许可信号 2 Y09：工位 2、4 安全 

X04：机械手启动 Y07：开始上料 

机械手 O 点信号 机床 I 点信号 

Y03：工位 1、3 换料完成 X24：工位 1、3 换料完成 

Y04：工位 2、4 换料完成 X25：工位 2、4 换料完成 

Y05：机床停止 X13：程序停止 
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「18」机械手与机床联机调试 

6.2 机械手&机床联机的工作流程 

加工开始

主轴移动至固定点位置

Y07[开始上料]信号 ON

加工工位1、3玻璃，

Y09[工位2、4安全]信号ON

工位1、3加工完成，

等待机械手Y04[工位2、4换料完成]信号

工位2、4加工完成，

等待机械手Y03[工位1、3换料完成]信号ON

机床回至固定点

结束

机床加工流程

等待机械手Y03[工位1、3换料完成]信号ON

机械手Y04[工位2、4换料完成]信号ON

等待机械手Y05[机床停止]信号ON

否

否

否

是

否

运行教导程序

前期调试工作完成

工位1、3上料（取毛坯）

工位1、3上料完成，

等待取料信号

否

工位2、4上料（取毛坯）

工位2、4上料完成，

等待取料信号

否

工位1、3取放料，

等待机床Y09[工位2、4安全]

工位2、4取放料，等待机床

Y08[工位1、3安全]信号

是

Y05[机床停止]ON

结束

RC300软件操作流程

接收到机床

Y09[工位2、4安全]信号

是

接收到机床

Y08[工位1、3安全]信号

是

机床Y09[工位2、4安全]信号ON

否

否

 

6.2.1 机械手&机床空运转调试 

此为机械手与机床联机操作的前期调试。调试过程中，若出现异常情况，请及时紧停机床和机械手。 

1. 载入编辑好的循环取放流程教导程序，切换至自动界面。 
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机械手与机床联机调试「19」 

2. 机床输出机械手启动信号，机械手接收信号后执行取放空运转操作。运行时，使机械手速度减慢，

机床速度加快。 

3. 检测机床在加工完成后是否等待机械手输出换料完成信号。 

4. 接下来机械手的取放空运转调试可根据 5.3 节进行（前提：料框中请勿放置玻璃）。 

5. 上述调试完成后，使机械手速度加快，机床速度减慢，检测机械手取放完成后，是否在等待机床

输出换料许可信号。 

6.2.2 机械手&机床联机加工调试 

空运转调试完成后，即可进行机械手&机床联机时的加工调试。调试流程请参照 6.2 节下的工作流程

图，详细说明如下。 

1. 将小批量玻璃放入毛坯料框中，机床主轴移动至固定点位置，输出 Y07[开始上料]信号，机械手

至料框中取工位 1、3 毛坯； 

2. 工位 1、3 取毛坯完成后，输出 Y03[工位 1、3 换料完成]信号，并等待机床 Y09[工位 2、4 安全]

信号； 

3. 机床接收到机械手 Y03 信号，开始加工工位 1、3 玻璃，并输出 Y09[工位 2、4 安全]信号； 

4. 机械手接收到机床 Y09 信号，至料框中取工位 2、4 毛坯，完成后输出 Y04[工位 2、4 换料完成]

信号，并等待机床 Y08[工位 1、3 安全]信号； 

5. 同时，机床完成工位 1、3 玻璃加工后，输出 Y08[工位 1、3 安全]信号； 

6. 机械手接收到机床 Y08 信号，执行工位 1、3 取放成品及取毛坯操作；同时机床加工工位 2、4

玻璃； 

7. 机械手完成工位 1、3 取放成品及取毛坯操作后，输出 Y03[工位 1、3 换料完成]信号； 

8. 机床完成工位 2、4 玻璃加工后，输出 Y09[工位 2、4 安全]信号； 

9. 机械手接收机床 Y09 信号，执行工位 2、4 取放成品及取毛坯操作；同时机床加工工位 1、3 玻

璃； 

10. 多个循环后，毛坯料框归零时，机床输出 Y08[工位 1、3 安全]信号； 

11. 机械手接收到 Y08 信号后，执行 1、3 取放成品操作，完成后输出 Y03[位 1、3 换料完成]信号； 

12. 机床运动至工位 1、3 处，输出 Y09[工位 2、4 安全]信号； 

13. 机械手接收到机床 Y09 信号后，执行 2、4 取放成品操作； 

14. 最后一次放成品堆叠结束后，机械手回至翻转高度停止，输出 Y05[机床停止]信号，机床停止运

转。 
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7 附录 

本章节主要介绍整机设备的附件（RC300 控制器）的升级和备份操作。 

RC300 控制器包括：手持盒（上位机）、端子板、下位机控制器和 U 盘。为使系统正常运行，请确保

信号线、电源线等都连接到位。 

RC300 软件格式如下： 

上位机：RC300_GR(CSJ)_16032401.upper.weihong 

下位机：RC300_GR(CSJ)_16032401.lower.weihong 

7.1 RC300 上下位机软件升级 

升级软件时请先将存有同类软件的 U 盘插入到上位机/下位机中。建议先升级下位机，升级成功后，

再升级上位机。 

 下位机软件升级 

1. 点击【菜单】→点击【维护】→点击【系统升级】，进入系统升级界面（图 7-1）。 

2. 选择“升级下位机”→点击【确定】，软件开始升级→软件升级成功（图 7-2）→断电重启→完

成。 

 

图 7-1 

 

图 7-2 
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 上位机软件升级 

1. 点击【菜单】→点击【维护】→点击【系统升级】，进入系统升级界面（图 7-3）。 

2. 选择“升级上位机”→点击【确定】，出现软件版本（图 7-4）→勾选软件版本，点击【确定】

→文件传输完成（图 7-5），点击【确定】→升级工作准备就绪（图 7-6），点击【确定键】→提

示重启控制器（图 7-7），点击【确定】，开始升级系统→升级成功（图 7-8），断电重启→完成。 

 

图 7-3 

 

图 7-4 

 

图 7-5 

 

图 7-6 
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图 7-7 

 

图 7-8 

7.2 RC300 文件备份 

RC300 文件备份包括上位机备份和下位机备份，两者操作相同（其中下位机可备份的文件为公共文件

或 PLC 程序）。本节以上位机备份为例，介绍 RC300 文件备份操作。 

 由 USB 导入 

1. 将存有系统参数或配置文件的 U 盘插入上位机→点击【菜单】→点击【维护】→点击【备份】，

进入备份界面。 

2. 勾选“上位机备份”、“由 USB 导入”及“系统参数”/“配置文件”（图 7-9）→点击【确定传输】，

备份开始→备份完成（图 7-10），断电重启生效→完成。 
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图 7-9 

 

图 7-10 

 导出至 USB 

1. 点击【菜单】→点击【维护】→点击【备份】，进入系统备份界面。 

2. 勾选“上位机备份”、“导出至 USB”及“系统参数”/“配置文件”/“日志文件”/“人机软件备

份”（图 7-11）→点击【确定传输】，导出备份开始→备份完成（图 7-12）。 

 
图 7-11 

 
图 7-12 
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7.3 用户软件许可协议 

声明： 

上海维宏电子科技股份有限公司（以下简称“维宏公司”）为维护合法权益，在您安装、复制、使用

本软件产品前，特别声明如下：如果您安装、复制或以其它方式使用了本软件产品，则视为您已同意，向

本公司作以下保证：不在本声明规定的条款之外，使用、拷贝、修改、租赁或转让本系统或其中的任何一

部分。 

一、 保证： 

(一)  

1. 只在一台机器上使用本系统； 

2. 仅为在同一台机器上使用，出于备份或档案管理的目的，以机器可读格式制作本系统的拷贝； 

3. 仅在我司同意，且他方接受本声明的条款和条件的前提下，将本系统及许可声明转让给另一方使

用。 

4. 如若发生转让，原文档及其伴随文档的所有拷贝必须一并转交对方，或将未转交的拷贝全部销毁； 

5. 只在以下之一前提下，将本系统用于多用户环境或网络系统上： 

1) 本系统明文许可可以用于多用户环境或网络系统上； 

2) 使用本系统的每一节点及终端都已购买使用许可。 

(二)  

1. 不对本系统再次转让许可； 

2. 不对本系统进行逆向工程、反汇编或解体拆卸； 

3. 不拷贝或转交本系统的全部或部分，但本声明中明文规定的除外。 

您将本系统或拷贝的全部或局部转手给另一使用方之时，您的被许可权即自行终止。 

本系统的版权和所有权： 

我司对本系统及文档享有版权，并受国家版权法及国际协约条款的保护。您不可以从本软件中去掉其

版权声明；并保证为本系统的拷贝（全部或部分）复制版权声明。您同意制止以任何形式非法拷贝本系统

及文档。 

二、 售后担保： 

维宏公司担保，在正常使用的情况下，自售出之日起九十天内，其软件载体无材料或工艺缺陷。经验

证确有缺陷时，维宏公司的全部责任就是退换其软件载体；也是给您的唯一补偿。因事故、滥用或错误应

用导致的载体缺陷，售后担保无效。退换的载体享受原担保期剩余时间，或三十天的担保；取其长者优先。 

除上述内容之外，本系统不享受任何其他形式的售后担保。 
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三、 责任有限： 

上述担保，无论是明示或暗示，为担保的全部内容，包括对特殊应用目的的商品性和适应性担保。无

论遵循本声明其他条款与否，就使用本系统而产生的：利润损失、可用性损失、商业中断，或任何形式的

间接、特别、意外或必然的破坏，或任何其他方的索赔，维宏公司及其代理、销售人概不负责。即使事先

维宏公司被告知此类事有可能发生，也不承担。 

四、 许可终止： 

您若违返本声明的任一条款与条件，维宏公司可能随时会终止许可。终止许可之时，您必须立即销毁

本系统及文档的所有拷贝，或归还给维宏公司。 

五、 适用法律： 

《著作权法》、《计算机软件保护条例》、《专利法》等相关法律法规。 

至此，您肯定已经详细阅读并已理解本声明，并同意严格遵守各条款和条件。 

 

              上海维宏电子科技股份有限公司 
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