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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国机床数控系统标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ３６７）归口。

本标准起草单位：佛山智能装备技术研究院、佛山华数机器人有限公司、重庆大学、华中科技大学、

武汉华中数控股份有限公司、东莞理工学院。

本标准主要起草人：尹玲、周星、陈思敏、黄键、高萌、宁国松、杨林、欧道江、杨海滨、李国龙、张航军、

金健、陈吉红。
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引　　言

　　当前工业机器人应用进入爆发式增长，工业机器人在各类数控智能加工单元中与数控机床配套，已

成为智能制造车间的核心组成部分，用数控系统实现对数控智能加工单元的控制成为当前行业趋势，这

些不断出现的新应用形式对数控系统控制工业机器人的编程语言提出了新的要求。

本标准完善了机床工业机器人数控系统编程代码体系，扩充了代码内容和涵义，有助于统一机床工

业机器人数控系统编程代码使用要求，引导工业机器人数控系统编程语言向功能性强、兼容性好、通用

性高的方向发展，使工业机器人编程操作更安全、简洁、高效，提升操作体验。本标准的指定对于促进本

领域的技术交流和技术进步，加快工业机器人的应用推广具有重要意义。
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机床工业机器人数控系统　编程语言

１　范围

本标准规定了机床工业机器人数控系统的编程语言，以及编程语言中的指令类型、功能和用法。

本标准适用于机床工业机器人数控系统。其他用途的机器人控制系统可参照本标准。

２　术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

２．１

运动指令　犿狅狏犲犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

对工业机器人各关节转动、移动运动控制的相关指令。

［ＧＢ／Ｔ２９８２４—２０１３，定义２．１］

２．２

运动附加指令　犪犱犱犻狋犻狅狀犪犾犿狅狏犲犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

在工业机器人的运动指令中附加的、特定的参数设置或任务指令，实现工业机器人运动过程中的特

定任务。

２．３

力控制指令　犳狅狉犮犲犮狅狀狋狉狅犾犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

对工业机器人在不同工作状态、不同工作对象时的负载或力进行设置和控制的相关指令。

２．４

速度控制指令　狊狆犲犲犱犮狅狀狋狉狅犾犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

对工业机器人关节或运动轴的运动速度、加速度、加加速度进行设置的相关指令。

２．５

协作控制指令　犮狅犾犾犪犫狅狉犪狋犻狏犲犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

工业机器人与其他设备协同作业时，对其与周边设备的同步和时序作业进行控制的相关指令。

２．６

坐标系设置指令　犮狅狅狉犱犻狀犪狋犲犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

对工业机器人坐标系设置及操作的相关指令。

２．７

寄存器操作指令　狉犲犵犻狊狋犲狉狅狆犲狉犪狋犻狅狀犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

对工业机器人数控系统编程时涉及的相关寄存器配置及操作的指令。

２．８

数据处理指令　犱犪狋犪狆狉狅犮犲狊狊犻狀犵犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

对程序数据进行设定、清除等操作的相关指令。

改写［ＧＢ／Ｔ２９８２４—２０１３，定义２．２］

２．９

流程控制指令　犳犾狅狑犮狅狀狋狉狅犾犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

对工业机器人操作程序的执行顺序产生影响的指令。

１

犌犅／犜３９１３４—２０２０



２．１０

位置补偿指令　狆狅狊犻狋犻狅狀犮狅犿狆犲狀狊犪狋犻狅狀犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

对工业机器人的位置点进行偏移补偿的指令。

２．１１

运算指令　犪狉犻狋犺犿犲狋犻犮犻狀狊狋狉狌犮狋犻狅狀

对程序中相关数据进行算数运算或逻辑运算的指令。

２．１２

工具中心点　狋狅狅犾犮犲狀狋犲狉狆狅犻狀狋；犜犆犘

实际使用工业机器人一般安装夹具等辅助装置，为了编程方便，以辅助装置中心为原点建立工具坐

标系统。

３　编程语言与指令类型

工业机器人编程语言由指令、寄存器、常量组成。指令包括运动指令、力控制指令、速度控制指令、

坐标系设置指令、寄存器操作指令、数据处理指令、流程控制指令、位置补偿指令、运算指令、其他指令；

寄存器包括位姿寄存器、数值数据寄存器、输入输出寄存器；常量包括位姿常量、数值常量、字符串常量。

具体如图１所示。

图１　工业机器人程序指令组成

　　典型编程程序格式框架参见附录 Ａ。

４　指令功能与用法

４．１　运动指令

４．１．１　概述

运动指令指对工业机器人各关节转动或ＴＣＰ移动进行运动控制的点到点、直线或圆弧指令。

４．１．２　犑指令

指令功能：以关节轴插补方式进行的点到点运动。

编程格式：Ｊ＜Ｐ＞ Ｖｅｌ＝＜Ｖａｌｕｅ＞ ｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝

２
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其中：

Ｐ　———目标点点位信息，可以是Ｐ［ｉ］（示教默认保存点位名），ＪＲ［ｉ］，ＬＲ［ｉ］或常量的任意一种；

Ｖｅｌ———关节运动速度百分比，取值范围［１，１００］，计数单位为１％，表示以关节最大速度的百分之

Ｖａｌｕｅ运动；

｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝———可选择项，如Ａｃｃ，Ｄｅｃ，Ｃｎｔ，Ｏｆｆｓｅｔ，Ｉｎｃ，Ｓｋｉｐ等，参见附录Ｂ。

示例：

ＪＰ［１］Ｖｅｌ＝１００Ａｃｃ＝１００Ｄｅｃ＝１００Ｃｎｔ＝１０；

以关节插补的方式向目标位置Ｐ［１］移动，并速度为设定关节速度的１００％，加、减速因子设定为１００％的关节运动

最大加减速，平滑过渡系数设定为当前点与目标点之间距离长度的１０％。

４．１．３　犔指令

指令功能：以笛卡尔坐标插补方式进行的直线运动。

编程格式：Ｌ＜Ｐ＞ Ｖｅｌ＝＜Ｖａｌｕｅ＞ ｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝

其中：

Ｐ———目标点点位信息，可以是Ｐ［ｉ］，ＪＲ［ｉ］，ＬＲ［ｉ］或常量任意一种；

Ｖｅｌ———空间运动速度，单位为毫米每秒（ｍｍ／ｓ）；

｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝———可选择项，如Ｖｒｏｔ，Ａｃｃ，Ｄｅｃ，Ｃｎｔ，Ｏｆｆｓｅｔ，Ｉｎｃ，Ｓｋｉｐ，Ｗｊｎｔ等，参见附录Ｂ。

示例：

ＬＰ［１］Ｖｅｌ＝１００Ａｃｃ＝１００Ｄｅｃ＝１００Ｃｎｔ＝１０；

以直线的方式向目标位置Ｐ［１］移动，并设定速度为１００ｍｍ／ｓ，加、减速因子设定为１００％的直线运动最大加减速，

平滑过渡系数设定为当前点与目标点之间距离长度的１０％。

４．１．４　犆指令

指令功能：以笛卡尔坐标插补方式执行的圆弧运动，经过中间点，最终到目标点。

编程格式：Ｃ＜Ｐ１＞ ＜Ｐ２＞ ｛Ｐ３｝Ｖｅｌ＝＜Ｖａｌｕｅ＞ ｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝

其中：

Ｐ１／Ｐ２／Ｐ３———目标点点位信息，可以是Ｐ［ｉ］，ＪＲ［ｉ］，ＬＲ［ｉ］或常量任意一种；

Ｖｅｌ———空间运动速度，单位为毫米每秒（ｍｍ／ｓ）；

｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝———可选择项，如Ｖｒｏｔ，Ａｃｃ，Ｄｅｃ，Ｃｎｔ，Ｏｆｆｓｅｔ，Ｉｎｃ，Ｓｋｉｐ，Ｗｊｎｔ等，参见附录Ｂ。

注：如仅有两个点，则执行圆弧运动，其中Ｐ１为中间点点位信息，Ｐ２为末端点点位信息。如存在三个点，则进行整

圆运动，从Ｐ１，经过Ｐ２，Ｐ３，最终停止在Ｐ１，Ｐ１点需设置为当前位姿。

示例：

ＣＰ［１］Ｐ［２］Ｖｅｌ＝１００Ａｃｃ＝１００Ｄｅｃ＝１００Ｃｎｔ＝１０；

以圆弧的方式从当前点，经过中间位置Ｐ［１］点，往目标位置Ｐ［２］点移动，并设定速度为１００ｍｍ／ｓ，加、减速因子设

定为１００％的直线运动最大加减速，平滑过渡系数设定为当前点与目标点之间距离长度的１０％。

４．１．５　犑犇犗指令

指令功能：在运动不必是直线时，快速将工业机器人从一个点移动到另一个点，在目标点位置或平

滑路径中间位置，设置（置位／复位）输出信号。该指令下，工业机器人和外部轴沿着非线

性路径移动到目标位置，所有轴在同一时间到达目标位置。

编程格式：ＪＤＯ　＜Ｐ＞ Ｖｅｌ＝＜Ｖａｌｕｅ＞ ＤＯ［ｉ］＝＜ＯＮ／ＯＦＦ＞ ｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝

其中：

Ｐ———目标点位信息；

Ｖｅｌ———关节运动速度百分比，取值范围［１，１００］，计数单位为１％，表示以关节最大速度的百分之
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Ｖａｌｕｅ运动；

ＤＯ［ｉ］———设置输出信号；

｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝———可选择项，如Ｖｒｏｔ，Ａｃｃ，Ｄｅｃ，Ｃｎｔ，Ｏｆｆｓｅｔ，Ｉｎｃ，Ｓｋｉｐ，参见附录Ｂ。

示例：

ＪＤＯＰ［１］Ｖｅｌ＝５０ＤＯ［１２８］＝ＯＮＣｎｔ＝５０；

以关节插补的方式向目标位置Ｐ［１］移动，速度为设定关节速度的５０％。若后续无其他运动，则在Ｐ［１］位置，输出

信号ＤＯ［１２８］被置位；若后续有其他运动行，则在平滑的中间位置，输出信号ＤＯ［１２８］被置位。

４．１．６　犔犇犗指令

指令功能：工业机器人以直线运动的方式运动至目标点，并在目标点位置或平滑路径中间位置将相

应输出信号设置为相应值。

编程格式：ＬＤＯ＜Ｐ＞ Ｖｅｌ＝＜Ｖａｌｕｅ＞ ＤＯ［ｉ］＝＜ＯＮ／ＯＦＦ＞ ｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝

其中：

Ｐ———目标点位信息；

Ｖｅｌ———运行速度数据，单位为毫米每秒（ｍｍ／ｓ）；

ＤＯ［ｉ］———设置输出信号；

｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝———可选择项，如Ｖｒｏｔ，Ａｃｃ，Ｄｅｃ，Ｃｎｔ，Ｏｆｆｓｅｔ，Ｉｎｃ，Ｓｋｉｐ，Ｗｊｎｔ，参见附录Ｂ。

示例：

ＬＤＯＰ［１］Ｖｅｌ＝１０００ＤＯ［１２８］＝ＯＮＣｎｔ＝５０；

以直线的方式向目标位置Ｐ［１］移动，速度为１０００ｍｍ／ｓ，若后续无其他运动，则在Ｐ［１］位置，输出信号ＤＯ［１２８］被

置位；若后续存在其他运动行，则在平滑路径的中间位置，输出信号ＤＯ［１２８］被置位。

４．１．７　犆犇犗指令

指令功能：工业机器人通过中间点以圆弧轨迹运动至目标点，并在目标点位置或平滑路径的中间位

置将相应输出信号设置为相应值。该指令在Ｃ指令的基础上增加信号输出功能。

编程格式：ＣＤＯ＜Ｐ１＞ ＜Ｐ２＞ Ｖｅｌ＝＜Ｖａｌｕｅ＞ ＤＯ［ｉ］＝＜ＯＮ／ＯＦＦ＞ ｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝

其中：

Ｐ１／Ｐ２———圆弧的中间点以及目标点点位信息，可以是Ｐ［ｉ］，ＪＲ［ｉ］，ＬＲ［ｉ］或常量任意一种；

Ｖｅｌ———空间运动速度，单位为毫米每秒（ｍｍ／ｓ）；

｛ＯｐｔｉｏｎａｌＰｒｏｐｅｒｔｙ｝———可选择项，如Ｖｒｏｔ，Ａｃｃ，Ｄｅｃ，Ｃｎｔ，Ｏｆｆｓｅｔ，Ｉｎｃ，Ｓｋｉｐ，Ｗｊｎｔ，参见附录Ｂ。

示例：

ＣＤＯＰ［１］Ｐ［２］Ｖｅｌ＝１０００ＤＯ［１２８］＝ＯＮＣｎｔ＝５０；

以圆弧的方式向从当前位置，经过中间位置Ｐ［１］点，向目标位置Ｐ［２］移动，速度为１０００ｍｍ／ｓ，若后续无其他运

动，则在Ｐ［２］位置，输出信号ＤＯ［１２８］被置位；若后续存在其他运动行，则在平滑路径的中间位置，输出信号ＤＯ［１２８］

被置。

４．１．８　犛犐犖犌犃犚犈犃指令

指令功能：设定工业机器人运动时，在奇异点的插补方式。

编程格式：ＳＩＮＧＡＲＥＡ ＷｒｉｓｔＯＮ／ＷｒｉｓｔＯＦＦ

其中：

ＷｒｉｓｔＯＮ———启用奇异点位姿调整。工业机器人运动时，为了避免在奇异位置（如工业机器人四六

轴轴线处于平行位置）报警停机，允许ＴＣＰ的位姿在奇异位置附近有些许改变，避开

奇异位置运行。

ＷｒｉｓｔＯＦＦ———关闭奇异点位姿调整。工业机器人运动时，不准许ＴＣＰ位姿发生改变，必须严格按

４

犌犅／犜３９１３４—２０２０



照编程轨迹运行，是工业机器人的默认状态。

当前指令通过对工业机器人位姿进行些许改变，可以绝对避免工业机器人运行时报警停机，但是，

工业机器人运行路径会受影响，位姿得不到控制，通常用于通过复杂姿态点，不能作为工作点使用。

示例：

ＳＩＮＧＡＲＥＡＷｒｉｓｔＯＮ；

启用奇异点位姿调整。

……

ＳＩＮＧＡＲＥＡＷｒｉｓｔＯＦＦ；

关闭奇异点位姿调整。

４．２　力控制指令

４．２．１　概述

用于设定工业机器人在不同工作状态、不同工作对象时的负载或力控制功能，常用于搬运、码垛、抛

光、打磨等工业机器人。

４．２．２　犌犚犐犘犔犗犃犇末端负载设置指令

指令功能：设置当前搬运对象的载荷数据，包含质量、重心、力矩轴方向和有效载荷转动惯量。

编程格式：ＧＲＩＰＬＯＡＤ＜Ｌｏａｄ＞

其中：

Ｌｏａｄ———载荷数据结构体变量，包括以下参数：

ａ）　Ｌｏａｄ．ｍａｓｓ———有效载荷质量，单位为千克（ｋｇ）；

ｂ） Ｌｏａｄ．ｃｏｇ．ｘ，Ｌｏａｄ．ｃｏｇ．ｙ，Ｌｏａｄ．ｃｏｇ．ｚ———有效载荷重心，单位为毫米（ｍｍ）；

ｃ） Ｌｏａｄ．ａｏｍ．ｑ１，Ｌｏａｄ．ａｏｍ．ｑ２，Ｌｏａｄ．ａｏｍ．ｑ３，Ｌｏａｄ．ａｏｍ．ｑ４———力矩轴方向；

ｄ）ｉｘ，ｉｙ，ｉｚ———有效载荷的转动惯量，单位为千克平方米（ｋｇ·ｍ
２）。

示例：

ＤＯ［１２８］＝ＯＮ；

夹具夹紧。

ＧＲＩＰＬＯＡＤｌｏａｄ１；

设定当前的搬运对象质量和重心ｌｏａｄ１。

……

ＤＯ［１２８］＝ＯＦＦ；

夹具松开。

ＧＲＩＰＬＯＡＤｌｏａｄ０；

将搬运对象清除为ｌｏａｄ０。

４．２．３　犕犈犆犎犝犖犐犜犔犗犃犇机械臂负载设置指令

指令功能：设置机械臂负载的载荷数据，包含质量、重心、力矩轴方向和有效载荷转动惯量。

编程格式：ＭＥＣＨＵＮＩＴＬＯＡＤ＜Ｌｏａｄ＞

其中：

Ｌｏａｄ———载荷数据结构体变量，包括以下参数：

ａ）　Ｌｏａｄ．ｍａｓｓ———有效载荷质量，单位为千克（ｋｇ）；

ｂ） Ｌｏａｄ．ｃｏｇ．ｘ，Ｌｏａｄ．ｃｏｇ．ｙ，Ｌｏａｄ．ｃｏｇ．ｚ———有效载荷重心，单位为毫米（ｍｍ）；

ｃ） Ｌｏａｄ．ａｏｍ．ｑ１，Ｌｏａｄ．ａｏｍ．ｑ２，Ｌｏａｄ．ａｏｍ．ｑ３，Ｌｏａｄ．ａｏｍ．ｑ４———力矩轴方向；

ｄ）ｉｘ，ｉｙ，ｉｚ———有效载荷的转动惯量，单位为千克平方米（ｋｇ·ｍ
２）。
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示例：

ＤＯ［１２８］＝ＯＮ；

夹具夹紧。

ＭＥＣＨＵＮＩＴＬＯＡＤｌｏａｄ１；

设定当前机械臂对象负载的质量和重心为ｌｏａｄ１。

……

ＤＯ［１２８］＝ＯＦＦ；

夹具松开。

ＭＥＣＨＵＮＩＴＬＯＡＤｌｏａｄ０；

将当前机械臂对象负载的数据设定为ｌｏａｄ０。

４．２．４　犉犗犚犆犈犕犗犇犈力控模式选择指令

指令功能：设置工业机器人的力控制模式。

编程格式：ＦＯＲＣＥＭＯＤＥ＜Ｖａｌｕｅ＞

其中：

Ｖａｌｕｅ———其值表示控制模式编号，支持０／１／２三种模式：

ａ）　０———非力控制模式；

ｂ）１———阻抗模式；

ｃ） ２———力追踪模式。

示例：

ＦＯＲＣＥＭＯＤＥ１；

设定当前运动模式为阻抗模式。

４．２．５　犉犗犚犆犈犆犕犇力追踪目标值设置指令

指令功能：设置力追踪目标值。

编程格式：ＦＯＲＣＥＣＭＤ＜Ｖａｌｕｅ＞

Ｖａｌｕｅ———力追踪目标值，单位为牛顿（Ｎ）。

注：可在每段运动前设置不同的目标值以进行动态力控，仅在力追踪模式下有效。

示例：

ＦＯＲＣＥＭＯＤＥ２；

设置当前运动模式为力追踪模式。

ＦＯＲＣＥＣＭＤ５０；

设置下段运动的力控目标值为５０Ｎ。

４．２．６　犉犗犚犆犈犘犃犚犃阻抗参数设置指令

指令功能：设置各阻抗参数大小。

编程格式：ＦＯＲＣＥＰＡＲＡ｛ＡｘｉｓＤｉｒｅｃｔｉｏｎ｝［Ｓｔｉｆｆ／Ｄａｍｐ］＝＜Ｖａｌｕｅ＞

其中：

ＡｘｉｓＤｉｒｅｃｔｉｏｎ———设置阻抗参数影响的力的方向，有犡、犢、犣、犃、犅、犆六个可设置的方向。该参数为可

选参数，实际使用时如果指令中不包含该参数时，默认会将参数设置到所有方向上；

Ｓｔｉｆｆ———刚性系数；

Ｄａｍｐ———阻尼系数。

示例：

ＦＯＲＣＥＰＡＲＡＹＳｔｉｆｆ＝２０００；

设置了犢 方向的刚性系数为２０００。
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ＦＯＲＣＥＰＡＲＡＳｔｉｆｆ＝１０００；

设置犡、犢、犣、犃、犅、犆每个方向的刚性系数分别为１０００。

４．３　速度控制指令

４．３．１　概述

速度控制指令指对工业机器人关节或运动轴的运动速度、加速度、加加速度进行设置的指令，根据

工业机器人不同负载情况，设置合适的值。

４．３．２　犃犆犆加速度控制指令

指令功能：修改加速度的值，平滑运动控制效果。当处理较大负载时，使用 ＡＣＣ指令降低加速度

或加速度坡度。它可以调节工业机器人关节、轴的加速度和加速度变化，使工业机器人运动平滑。

编程格式：ＡＣＣ＜Ｖａｌｕｅ１＞ ＜Ｖａｌｕｅ２＞

其中：

Ｖａｌｕｅ１———加速度百分比，取值范围［１，１００］，计数单位为１％，表示实际加速度为最大加速度的百

分之Ｖａｌｕｅ１。

Ｖａｌｕｅ２———加加速度百分比，取值范围［１，１００］，计数单位为１％，表示实际加加速度为最大加加速

度的百分之Ｖａｌｕｅ１。

示例：

ＡＣＣ１００１００；

默认加速度及加加速度。

ＡＣＣ３０１００；

加速度被限制到最大值的３０％。

ＡＣＣ１００５０；

加加速度值被限制到最大值的５０％。

４．３．３　犞犗犚犇速度修调指令

指令功能：对运动指令速度进行比例修调。

编程格式：ＶＯＲＤ＜Ｖａｌｕｅ＞

其中：

Ｖａｌｕｅ———工业机器人运行速率百分比，取值范围［１，１００］，计数单位１％，表示将当前速度设置为

最大速度的百分之Ｖａｌｕｅ。

示例：

ＶＯＲＤ＝５０；

速度百分比为５０％，最大速度设置为８００ｍｍ／ｓ。

ＬＰ［１］Ｖｅｌ＝１０００；

以直线运动到目标位置Ｐ［１］点，运行速度设定为１０００ｍｍ／ｓ，实际运行速度为１０００×５０％＝５００ｍｍ／ｓ。

４．４　坐标系设置指令

４．４．１　概述

坐标系指令用于改变工业机器人当前工作所使用的坐标系的设置。

４．４．２　犝犜指令

指令功能：工具坐标系选择指令，改变当前工具坐标系的序号。
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编程格式：ＵＴＮＵＭ＝＜Ｖａｌｕｅ＞

其中：

Ｖａｌｕｅ———Ｒ［ｉ］或整型常量，取值范围［－１，１５］。－１表示使用默认坐标系，０～１５表示用户自定义

的工具坐标系。工具坐标系的值对应ＵＴ［０］～ＵＴ［１５］这１６个寄存器。

示例：

ＵＴＮＵＭ＝１；

设置工具坐标系为ＵＴ［１］。

ＵＴＮＵＭ＝－１；

设置工具坐标系为默认工具坐标系。

４．４．３　犝犉指令

指令功能：工件坐标系选择指令，改变当前工件坐标系的序号。

编程格式：ＵＦＮＵＭ＝＜Ｖａｌｕｅ＞

其中：

Ｖａｌｕｅ———Ｒ［ｉ］或整型常量，取值范围［－１，１５］。－１表示使用默认坐标系，０～１５表示用户自定义

的工件坐标系。工件坐标系的值对应ＵＦ［０］～ＵＦ［１５］这１６个寄存器。

示例：

ＵＦＮＵＭ＝１；

设置工件坐标系为ＵＦ［１］。

ＵＦＮＵＭ＝－１；

设置工件坐标系为默认工件坐标系。

４．５　寄存器操作指令

４．５．１　概述

对程序所涉及的常规寄存器、特殊寄存器进行设置和操作的指令。

４．５．２　常规寄存器操作指令

指令功能：给常规寄存器赋值，寄存器是一个存储数据的变量。

编程格式：Ｒ［ｉ］／ＴＩＭＥＲ［ｉ］＝＜Ｖａｌｕｅ＞

注：上述指令把数值右端Ｖａｌｕｅ值赋给指定的左端寄存器。其中，ｉ的范围根据不同寄存器定义不同，Ｖａｌｕｅ可以取

常数或相同数据类型的寄存器值。

示例：

Ｒ［１］＝１００；

将实际值１００赋值给Ｒ［１］寄存器。

ＴＩＭＥＲ［１］＝Ｒ［１］；

将Ｒ［１］寄存器的值赋值给ＴＩＭＥＲ［１］寄存器。

４．５．３　位姿寄存器操作指令

指令功能：位姿寄存器是一个存储位姿数据的变量，该指令的功能是给位姿寄存器赋值。

编程格式：ＪＲ［ｉ］／ＬＲ［ｉ］＝＜Ｖａｌｕｅ＞

注：ＪＲ［ｉ］／ＬＲ［ｉ］＝ ＜Ｖａｌｕｅ＞指令把数值Ｖａｌｕｅ赋值给指定的位姿寄存器。ＪＲ／ＬＲ寄存器ｉ的范围是０～９９９；针

对ＪＲ［ｉ］／ＬＲ［ｉ］赋值要注意类型匹配（工业机器人维度匹配）。

示例：

ＪＲ［１］＝｛０，－９０，１８０，０，９０，０｝；
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将实际六轴工业机器人关节角坐标值赋值给寄存器ＪＲ［１］。

４．５．４　位姿寄存器单轴操作指令

指令功能：位姿寄存器单轴数据赋值指令，在位姿寄存器上完成单轴位置赋值。

编程格式：ＪＲ［ｉ］［ｊ］／ＬＲ［ｉ］［ｊ］＝＜Ｖａｌｕｅ＞

注：ＪＲ［ｉ］［ｊ］／ＬＲ［ｉ］［ｊ］＝＜Ｖａｌｕｅ＞指令把数值＜Ｖａｌｕｅ＞赋值给指定的位姿寄存器元素。其中，ＪＲ［ｉ］［ｊ］／ＬＲ［ｉ］［ｊ］

中的元素，ｉ代表位姿寄存器的序号，ｊ代表位姿寄存器元素序号。Ｖａｌｕｅ值可以取常数、寄存器（Ｒ）、位姿寄存

器中的某个轴（ＪＲ［ｉ］［ｊ］／ＬＲ［ｉ］［ｊ］）、位姿变量中的某个轴（Ｐ［ｉ］［ｊ］）。

示例：

ＪＲ［１］［１］＝０．０；

设置寄存器ＪＲ［１］的第一个元素的值为０。

４．５．５　数字输入输出寄存器操作指令

ＤＩ（数字输入指令）和ＤＯ（数字输出指令）是用来指示外部输入状态或系统输出状态的输入输出信

号寄存器。

４．５．５．１　读操作指令

指令功能：把数字输入信号［ＯＮ（１）／ＯＦＦ（０）］赋值给指定的Ｒ寄存器。

编程格式：Ｒ［ｉ］＝ＤＩ［ｉ］

其中：

Ｒ［ｉ］中的ｉ———寄存器０～９９９；

ＤＩ［ｉ］中的ｉ———数字输入端口号。

示例：

Ｒ［１］＝ＤＩ［１２８］；

读取数字输入ＤＩ［１２８］的状态并保存到Ｒ［１］寄存器中。

４．５．５．２　写操作指令

写操作指令包括以下三种形式：

ａ）　ＤＯ［ｉ］＝＜Ｖａｌｕｅ＞

指令功能：把信号（ＯＮ／ＯＦＦ）赋值给指定的数字输出信号。

编程格式：ＤＯ［ｉ］＝＜Ｖａｌｕｅ＞

其中：

ＤＯ［ｉ］中的ｉ———数字输出端口号；

Ｖａｌｕｅ———为ＯＮ表示打开数字输出端口；ＯＦＦ表示关闭数字输出端口。

ｂ） ＤＯ［ｉ］＝ＰＬＵＳＥ＜Ｖａｌｕｅ＞

指令功能：产生取反状态脉冲。

编程格式：ＤＯ［ｉ］＝ＰＬＵＳＥ＜Ｖａｌｕｅ＞

其中：

ＤＯ［ｉ］中的ｉ———数字输出端口号；

Ｖａｌｕｅ———状态取反时间（ｓｅｃ）。

ｃ） ＤＯ［ｉ］＝Ｒ［ｉ］

指令功能：将指定寄存器的值赋值给指定数字输出端口。当指定的寄存器的值为０时，数字输出

ＯＦＦ；当为非零时，数字输出为ＯＮ。

编程格式：ＤＯ［ｉ］＝ Ｒ［ｉ］
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其中：

ＤＯ［ｉ］中的ｉ———数字输出端口号；

Ｒ［ｉ］中的ｉ———寄存器０～９９９。

示例：

ＤＯ［１２８］＝ＯＮ；

设置数字输出ＤＯ［１２８］的状态为ＯＮ状态；

ＤＯ［１２８］＝ＰＵＬＳＥ１；

数字输出ＤＯ［１２８］从ＯＮ状态切换到ＯＦＦ状态，并保持１ｓ时间。

４．５．６　模拟量输入输出操作指令

４．５．６．１　读操作指令

指令功能：将模拟输入信号赋值给指定的Ｒ寄存器。

编程格式：Ｒ［ｉ］＝ＡＩ［ｉ］

其中：

ＡＩ［ｉ］中的ｉ———模拟输入端口号；

Ｒ［ｉ］中的ｉ———寄存器０～９９９。

示例：

Ｒ［１］＝ＡＩ［１］；

读取模拟输入ＡＩ［１］的值并保存到Ｒ［１］寄存器中。

４．５．６．２　写操作指令

写操作指令包括以下两种形式：

ａ）　ＡＯ［ｉ］＝＜Ｖａｌｕｅ＞

指令功能：将数值Ｖａｌｕｅ作为指定的模拟输出信号的值。

编程格式：ＡＯ［ｉ］＝ ＜Ｖａｌｕｅ＞

其中：

ＡＯ［ｉ］中的ｉ———模拟输出端口号；

Ｖａｌｕｅ———模拟输出信号的值。

ｂ）　ＡＯ［ｉ］＝Ｒ［ｉ］

指令功能：将指定寄存器的值赋值给指定模拟输出端口。

编程格式：ＡＯ［ｉ］＝Ｒ［ｉ］

其中：

ＡＯ［ｉ］中的ｉ———模拟输出端口号；

Ｒ［ｉ］中的ｉ———寄存器０～９９９。

示例：

ＡＯ［１］＝５．５；

将值５．５赋值给模拟量输出ＡＯ［１］；

ＡＯ［１］＝Ｒ［１］；

将寄存器Ｒ［１］的值赋值给模拟量输出ＡＯ［１］。

４．６　数据处理指令

４．６．１　概述

数据处理指令对程序数据进行清除、设定相关操作。
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４．６．２　犅犐犜犆复位指令

指令功能：清除（设定为０）定义的字节数据中一个特定的位。

编程格式：ＢＩＴＣ＜ＢｉｔＤａｔａ＞ ＜ＢｉｔＰｏｓ＞

其中：

ＢｉｔＤａｔａ———将要被改变的数据，整型数据，范围是十进制的０～２５５；

ＢｉｔＰｏｓ———整型数字，ＢｉｔＤａｔａ中将被设为零的位置索引，有效位的位置为１～８。

示例：

ＢＩＴＣＲ［ｉ］８；

变量Ｒ［ｉ］中的第８位清０，若Ｒ［ｉ］＝１３０，则清零后，Ｒ［ｉ］＝２。

４．６．３　犅犐犜犛置位指令

指令功能：在定义的字节数据中把某一特定位设置为１。

编程格式：ＢＩＴＳＢｉｔＤａｔａＢｉｔＰｏｓ

其中：

ＢｉｔＤａｔａ———将要被改变的数据，整型数据，范围是十进制的０～２５５；

ＢｉｔＰｏｓ———整型数字，ＢｉｔＤａｔａ中将被设为１的位的位置，有效位的位置为１～８。

示例：

ＢＩＴＳＲ［ｉ］８；

变量Ｒ［ｉ］中的第８位设为１，若Ｒ［ｉ］＝２，则设置特定位后，Ｒ［ｉ］＝１３０。

４．６．４　犆犔犈犃犚犅犝犉串行输入缓冲清除指令

指令功能：清理串行通道的输入缓冲区数据，所有来自串行通道的缓冲区字符将被丢弃。

编程格式：ＣＬＥＡＲＢＵＦＩｏｄｅｖ

其中：

Ｉｏｄｅｖ———将被清空缓冲区的串行通道名称。该指令只能被串行通道使用，不等待操作完成的通

知，在每一次使用时，应在指令后使用等待指令给操作以足够的时间。

示例：

ＣＬＥＡＲＢＵＦ“ｃｏｍ２”；

清空ｃｏｍ２端口通道缓冲区的所有数据。

４．７　流程控制指令

４．７．１　概述

流程控制指令指对工业机器人程序的执行顺序产生影响的指令。

４．７．２　犐犉逻辑判断指令

指令功能：逻辑条件判断。

编程格式：ＩＦ＜Ｃｏｎｄｉｔｉｏｎ＞ ＧＯＴＯＬＢＬ［＜Ｖａｌｕｅ＞］／ＣＡＬＬ＜Ｓｕｂｒｏｕｔｉｎｅ＞

注：如Ｃｏｎｄｉｔｉｏｎ条件成立，则执行后面跳转或子程序调用语句；如Ｃｏｎｄｉｔｉｏｎ条件不成立，则继续往下执行。

示例：

ＩＦＤＯ［１］＝ＯＦＦＧＯＴＯＬＢＬ［２］；

当条件ＤＯ［１］等于ＯＦＦ成立时，程序跳转到ＬＢＬ［２］标签处继续执行；当条件不成立，则继续执行该行程序后面的

语句。
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４．７．３　犛犈犔犈犆犜条件选择指令

指令功能：条件选择判断。

编程格式：

ＳＥＬＥＣＴ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ＞ ＝１ＧＯＴＯＬＢＬ［＜Ｖａｌｕｅ＞］／ＣＡＬＬ＜Ｓｕｂｒｏｕｔｉｎｅ＞

　 ＝２ＧＯＴＯＬＢＬ［＜Ｖａｌｕｅ＞］／ＣＡＬＬ＜Ｓｕｂｒｏｕｔｉｎｅ＞

　 ＝９９ＧＯＴＯＬＢＬ［＜Ｖａｌｕｅ＞］／ＣＡＬＬ＜Ｓｕｂｒｏｕｔｉｎｅ＞

　 ＥＬＳＥＧＯＴＯＬＢＬ［＜Ｖａｌｕｅ＞］／ＣＡＬＬ＜Ｓｕｂｒｏｕｔｉｎｅ＞

注：计算＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ＞中表达式的值，并逐个与等号后的常量表达式值相比较，当表达式的值与等号后的某个常

量表达式的值相等时，即执行其后的语句；如果表达式的值与所有等号后的常量表达式均不相同时，则执行

ＥＬＳＥ后的语句。

示例：

ＳＥＬＥＣＴＲ［１］＝１ＧＯＴＯＬＢＬ［１］

＝２ＣＡＬＬＳｕｂ１

ＥＬＳＥＧＯＴＯＬＢＬ［３］

当Ｒ［１］等于１时，程序跳转到ＬＢＬ［１］标签处继续执行；当Ｒ［１］等于２时，调用名为 “Ｓｕｂ１”的子程序执行；Ｒ［１］等

于其他值时，程序跳转到标签ＬＢＬ［３］处继续执行。

４．７．４　犆犃犔犔程序调用指令

指令功能：子程序调用。

编程格式：ＣＡＬＬ＜Ｓｕｂｒｏｕｔｉｎｅ＞

注：调用名称Ｓｕｂｒｏｕｔｉｎｅ的子程序。

示例：

ＣＡＬＬＳｕｂ１；

调用名为“Ｓｕｂ１”的子程序执行。

４．７．５　犌犗犜犗程序跳转指令

指令功能：程序跳转。

编程格式：ＧＯＴＯＬＢＬ［＜Ｖａｌｕｅ＞］

Ｖａｌｕｅ———正整数，表示标签号。

注：程序跳转到对应ＬＢＬ执行，Ｖａｌｕｅ为跳转ＬＢＬ标签号。

示例：

ＪＰ［１］Ｖｅｌ＝１００Ｃｎｔ＝３０

ＧＯＴＯＬＢＬ［１］

……

ＬＢＬ［１］

ＬＰ［２］Ｖｅｌ＝１０００Ｃｎｔ＝５０

……

程序执行完ＪＰ［１］指令后，跳转到标签ＬＢＬ［１］处，继续执行ＬＰ［２］指令行。

４．７．６　犔犅犔程序标签指令

指令功能：程序标签。

编程格式：ＬＢＬ［＜ｖａｌｕｅ＞］

注：作为ＧＯＴＯ跳转语句的跳转标签使用。
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示例：

ＪＰ［１］Ｖｅｌ＝１００Ｃｎｔ＝３０

ＧＯＴＯＬＢＬ［１］

……

ＬＢＬ［１］

ＬＰ［２］Ｖｅｌ＝１０００Ｃｎｔ＝５０

……

设置跳转标签ＬＢＬ［１］，执行ＧＯＴＯＬＢＬ［１］时，程序跳转到该标签处，继续执行后面的程序指令。

４．７．７　犛犜犗犘犕犗犜犐犗犖暂停当前程序运动行指令

指令功能：为了方便程序调试，在程序执行的某个位置设置立即跳出，暂停当前程序执行。该指令

立即停止程序执行，不用等工业机器人或者外部轴到达其编程所规定的目的点。程序再次执行时，从当

前位置的下一条指令开始执行。

编程格式：ＳＴＯＰＭＯＴＩＯＮ

示例：

……

ＳＴＯＰＭＯＴＩＯＮ

……

执行ＳＴＯＰＭＯＴＩＯＮ指令时，工业机器人所有运动立即停止。

４．７．８　犆犃犔犔犅犢犞变量调用程序指令

指令功能：通过字符串变量调用指定程序。

编程格式：ＣＡＬＬＢＹＶ＜Ｖａｌｕｅ＞

其中：

Ｖａｌｕｅ———被调用的程序名，字符串类型。

示例：

Ｖａｒ＝“ｐｒｏｃ００１”；

ＣＡＬＬＢＹＶＶａｒ；

调用指定的ｐｒｏｃ００１程序。

４．８　位置补偿指令

４．８．１　犗犉犉犛犈犜犆犗犖犇犐犜犐犗犖条件补偿指令

指令功能：此指令可以将程序运动行中确定的目标位置点进行偏移，偏移量由指令中设定的偏移位

置决定。此指令执行后，后续所有运动指令的点位都按照设定的偏移值进行偏移。

编程格式：ＯＦＦＳＥＴＣＯＮＤＩＴＩＯＮＬＲ［ｉ］

注：此指令格式为运动附加指令，不能单独使用，跟随在运动语句后，此时该运动语句点位按照ＬＲ［ｉ］进行偏移。

示例：

ＯＦＦＳＥＴＣＯＮＤＩＴＩＯＮＬＲ［１］；

ＬＰ［２］Ｖｅｌ＝１００；

通过位置补偿指令ＯＦＦＳＥＴＣＯＮＤＩＴＩＯＮ设置位置补偿值为ＬＲ［１］，后续执行ＬＰ［２］指令时，实际目标位置为

Ｐ［２］＋ＬＲ［１］。

４．８．２　犗犉犉犛犈犜运动附加指令

指令功能：此指令单独设置运动行偏移，将当前运动行的目标位置偏移设定的补偿量。不可单独
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使用。

编程格式：ＯＦＦＳＥＴＬＲ［ｉ］

示例：

ＬＰ［３］Ｖｅｌ＝１００ＯＦＦＳＥＴＬＲ［２］；

当前运动行目标位置为Ｐ［３］点，使用附加指令ＯＦＦＳＥＴ后，实际目标位置为Ｐ［３］＋ＬＲ［２］。当前运动行会运动到

Ｐ［３］＋ＬＲ［２］的位置上。

４．９　运算指令

４．９．１　概述

运算指令指对程序中相关数据进行算数运算或逻辑运算的指令。

４．９．２　算数运算指令

４．９．２．１　概述

算数运算指令包括以下几种，配合寄存器指令使用，作为其中某一运算符号：

ａ）　ＳＩＮ；

ｂ） ＡＳＩＮ；

ｃ） ＣＯＳ；

ｄ） ＡＣＯＳ；

ｅ） ＡＴＡＮ２；

ｆ） ＭＯＤ；

ｇ） ＤＩＶ。

４．９．２．２　犛犐犖指令

指令功能：求给定角度的正弦值。

编程格式：ＳＩＮ（＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ＞）

其中：

Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ———角度值或角度值计算表达式，单位是度（°）。

示例：

Ｒ［１］＝ＳＩＮ（３０）；

计算３０°角的正弦值，并将结果赋值给Ｒ［１］。

４．９．２．３　犃犛犐犖指令

指令功能：求给定值的反正弦值。

编程格式：ＡＳＩＮ（＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ＞）

其中：

Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ———浮点类型数值或计算表达式，取值范围［－１，１］。

示例：

Ｒ［１］＝ＡＳＩＮ（０．６）；

计算０．６的反正弦值，并将结果赋值给Ｒ［１］。

４．９．２．４　犆犗犛指令

指令功能：求给定角度的余弦值。

编程格式：ＣＯＳ（＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ＞）
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其中：

Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ———角度值或角度值计算表达式，单位是度（°）。

示例：

Ｒ［１］＝ＣＯＳ（３０）；

计算３０°角的余弦值，并将结果赋值给Ｒ［１］。

４．９．２．５　犃犆犗犛指令

指令功能：求给定值的反余弦值。

编程格式：ＡＣＯＳ（＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ＞）

其中：

Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ———浮点类型数值或计算表达式，取值范围［－１，１］。

示例：

Ｒ［１］＝ＡＣＯＳ（０．６）；

计算０．６的反余弦值，并将结果赋值给Ｒ［１］。

４．９．２．６　犃犜犃犖２指令

指令功能：求欧拉角度。

编程格式：ＡＴＡＮ２（＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞，＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞）

注：函数返回值在－π～＋π之间。通过＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞和＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞联合确定欧拉角度，使得所得角度值唯

一。当表达式Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２大于０时，该指令计算结果为Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１／Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２的反正切值；当表达式Ｅｘ

ｐｒｅｓｓｉｏｎ２小于０，且表达式Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１大于或等于０时，该指令计算结果为Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１／Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２的反正

切值加上 π／２；当表达式 Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２ 小于 ０，且表达式 Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１ 也小于 ０ 时，该指令计算结果为

Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１／Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２的反正切值减去π／２；当表达式Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２等于０，且表达式Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１大于０时，

该指令计算结果为π／２；当表达式Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２等于０，且表达式Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１小于０时，该指令计算结果为－π／

２；当表达式Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２等于０，且表达式Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１也等于０时，该指令会报错，无法计算。

示例：

Ｒ［１］＝ＡＴＡＮ２（１，２）；

计算１／２的反正切值，并将结果赋值给Ｒ［１］。

４．９．２．７　犕犗犇指令

指令功能：求余。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ ＭＯＤ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞

注：ＭＯＤ指令计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１除以Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２所得到的余数并返回该值。

示例：

Ｒ［１］＝１ＭＯＤ２；

计算１除以２的余数，并将结果（１）赋值给Ｒ［１］。

４．９．２．８　犇犐犞指令

指令功能：求商的整数部分。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ ＤＩＶ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞

注：ＤＩＶ指令计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１除以Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２所得的商的整数部分并返回该计算结果。

示例：

Ｒ［１］＝１ＤＩＶ２；

计算得到１除以２的结果的整数部分，并将结果（０）赋值给Ｒ［１］。
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４．９．３　逻辑运算指令

４．９．３．１　概述

逻辑运算指令包括以下几种，配合寄存器指令使用，作为其中某一运算符号。

ａ）　ＡＮＤ，ＢＡＮＤ；

ｂ） ＯＲ，ＢＯＲ；

ｃ） ＮＯＴ，ＢＮＯＴ；

ｄ） ＸＯＲ，ＢＸＯＲ；

ｅ） ＮＸＯＲ，ＢＮＸＯＲ。

４．９．３．２　犃犖犇指令

指令功能：求两个数据的逻辑与。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ ＡＮＤ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞
注：计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１、Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２两个数据的逻辑与并返回结果。

示例：

Ｒ［１］＝１ＡＮＤ２；

计算１与２的逻辑与，并将结果（１）赋值给Ｒ［１］。

４．９．３．３　犅犃犖犇指令

指令功能：按位求两个数据的逻辑与。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ＢＡＮＤ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞
注：将Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１与Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２进行按位的逻辑与操作，返回操作结果。

示例：

Ｒ［１］＝１ＢＡＮＤ２；

按位计算１与２的逻辑与，并将结果（０）赋值给Ｒ［１］。

４．９．３．４　犗犚指令

指令功能：求两个数据的逻辑或。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ ＯＲ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞
注：计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１、Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２两个数据的逻辑或并返回结果。

示例：

Ｒ［１］＝２ＯＲ３；

计算２与３的逻辑或，并将结果（１）赋值给Ｒ［１］。

４．９．３．５　犅犗犚指令

指令功能：按位求两个数据的逻辑或。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ＢＯＲ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞
注：将Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１与Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２进行按位的逻辑或操作，返回操作结果。

示例：

Ｒ［１］＝１ＢＯＲ２；

按位计算１与２的逻辑或，并将结果（３）赋值给Ｒ［１］。

４．９．３．６　犖犗犜指令

指令功能：求数据的逻辑非。

编程格式：ＮＯＴ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ＞
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注：计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ的逻辑非。

示例：

ＩＦＮＯＴＤＩ［１］ＧＯＴＯＬＢＬ［２］；

ＤＩ［１］为ＯＮ时，条件表达式为假，继续执行后续指令行；ＤＩ［１］为 ＯＦＦ时，条件表达式为真，程序跳转到标签ＬＢＬ

［２］处继续执行。

４．９．３．７　犅犖犗犜指令

指令功能：按位求数据的逻辑非。

编程格式：ＢＮＯＴ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ＞
注：按位计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ数据的逻辑非。

示例：

Ｒ［１］＝ＢＮＯＴ１０；

计算十进制数１０反码，将结果（５）赋值给Ｒ［１］。

４．９．３．８　犡犗犚指令

指令功能：求两个数据的逻辑异或。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ＸＯＲ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞
注：计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１与Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２的逻辑异或。

示例：

Ｒ［１］＝１ＸＯＲ２；

计算１与２的逻辑异或，将结果（０）赋值给Ｒ［１］。

４．９．３．９　犅犡犗犚指令

指令功能：按位求两个数据的逻辑异或。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ＢＸＯＲ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞
注：按位计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１与Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２的逻辑异或。

示例：

Ｒ［１］＝１ＸＯＲ２；

按位计算１与２的逻辑异或，将结果（３）赋值给Ｒ［１］。

４．９．３．１０　犖犡犗犚指令

指令功能：求两个数据的逻辑同或。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ＮＸＯＲ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞
注：计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１与Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２的逻辑同或。

示例：

Ｒ［１］＝１ＮＸＯＲ２；

计算１与２的逻辑同或，将结果（１）赋值给Ｒ［１］。

４．９．３．１１　犅犖犡犗犚指令

指令功能：按位求两个数据的逻辑同或。

编程格式：＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１＞ＢＮＸＯＲ＜Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２＞
注：按位计算Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ１与Ｅｘｐｒｅｓｓｉｏｎ２的逻辑同或。

示例：

Ｒ［１］＝１ＢＮＸＯＲ２；

按位计算１与２的逻辑同或，将结果（０）赋值给Ｒ［１］。
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４．１０　其他指令

４．１０．１　概述

工业机器人与数控机床或其他设备协同作业时，工业机器人数控系统通过协作控制指令对设备间

的同步和时序进行控制。

４．１０．２　犆犔犈犃犚犘犃犜犎当前路径清除指令

指令功能：清除当前运动路径层上的整个运动路径。运动路径指在指令执行时，已经执行但是工业

机器人没有完成的所有运动路径。此指令执行前工业机器人应处于停止状态，或者用ＳＴＯＰＭＯＴＩＯＮ

指令停止工业机器人。

编程格式：ＣＬＥＡＲＰＡＴＨ

示例：

ＪＰ［１］Ｖｅｌ＝１００

ＷＡＩＴＤＯ［１］＝ＯＮ

ＳＴＯＰＭＯＴＩＯＮ

ＣＬＥＡＲＰＡＴＨ

程序运行到ＪＰ［１］时，会检测数字量输出ＤＯ［１］是否被置位。若ＤＯ［１］被置位，则执行ＳＴＯＰＭＯＴＩＯＮ停止工业

机器人运行，然后执行ＣＬＥＡＲＰＡＴＨ将之前未完成的运行指令从运动缓冲区中全部清除。

４．１０．３　犜犐犕犈犚［犻］计时器指令

指令功能：计时功能。

编程格式１：ＴＩＭＥＲ［ｉ］＜ＴｉｍｅｒＳｔａｔｅ＞（计时操作）

注：ｉ的取值范围为０～９９，分别对应一个计时器。ＴｉｍｅｒＳｔａｔｅ取值范围为ＳＴＡＲＴ／ＳＴＯＰ／ＲＥＳＥＴ，分别对应着启

动、停止、复位。执行ＴＩＭＥＲ［ｉ］ＳＴＡＲＴ后，开始计时，计时时间保存在ＴＩＭＥＲ［ｉ］中；执行ＴＩＭＥＲ［ｉ］ＳＴＯＰ

后，计时停止，此时ＴＩＭＥＲ［ｉ］内保存从起动到停止所消耗的时间；执行 ＴＩＭＥＲ［ｉ］ＲＥＳＥＴ后，计时器重置，

ＴＩＭＥＲ［ｉ］清零。

编程格式２：Ｒ［ｊ］＝ ＴＩＭＥＲ［ｉ］（赋值操作）

注：将索引为ｉ的计时器当前值赋值给左端Ｒ［ｊ］寄存器。

示例：

ＴＩＭＥＲ［１］ＳＴＡＲＴ

ＪＰ［１］Ｖｅｌ＝１００Ａｃｃ＝１００Ｄｅｃ＝１００Ｃｎｔ＝１０

ＴＩＭＥＲ［１］ＳＴＯＰ

Ｒ［１］＝ＴＩＭＥＲ［１］

该示例计算了执行ＪＰ［１］指令所需要的时间。

４．１０．４　犠犃犐犜犇犐／犇犗等待指令

指令功能：等待数字输入信号、数字输出信号对应的状态与设定状态一致，则继续之后后续指令；若

不一致，则阻塞程序运行。

编程格式：ＷＡＩＴＤＩ［ｉ］／ＤＯ［ｉ］＝＜Ｖａｌｕｅ＞
注：ＤＩ［ｉ］／ＤＯ［ｉ］表示索引为ｉ的数字量输入或者数字量输出，Ｖａｌｕｅ为ＯＮ或ＯＦＦ。当索引为ｉ的ＩＯ状态与指定

的Ｖａｌｕｅ值相同时，等待指令执行结束。等待指令对某一动作或功能产生延时效果。

示例：

ＪＰ［１］Ｖｅｌ＝１００Ａｃｃ＝１００Ｄｅｃ＝１００Ｃｎｔ＝３０

ＷＡＩＴＤＯ［１］＝ＯＮ

ＪＰ［２］Ｖｅｌ＝１００Ａｃｃ＝１００Ｄｅｃ＝１００Ｃｎｔ＝３０

执行ＪＰ［１］指令过程中，检测ＤＯ［１］是否为ＯＮ：若ＤＯ［１］信号在ＪＰ［１］执行完成之前置位，工业机器人会平滑过
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渡到Ｐ［１］至Ｐ［２］的路径上；若ＤＯ［１］信号一直为ＯＦＦ状态，则在执行完ＪＰ［１］后，工业机器人在Ｐ［１］位置等待信号。

４．１０．５　犜犚犐犌犌犈犚犐犗信号触发指令

指令功能：工业机器人在运动的同时精确输出相应信号。

编程格式：

ＴＲＩＧＧＥＲＩＯＭｏｄｅ＝［ＤＩＳＴＬ／ＴＩＭＥＳＴＡＲＴ／ＥＮＤ］＜Ｖａｌｕｅ＞ ［ＤＯ［ｉ］＝＜ＯＮ／ＯＦＦ＞／ＡＯ［ｉ］

＝＜ＯＮ／ＯＦＦ＞］

其中：

Ｍｏｄｅ———触发模式及触发基准设置，可设置为距离触发模式或时间触发模式，触发基准为下一行

运动的起始点或目标点；

Ｖａｌｕｅ———触发条件，根据 Ｍｏｄｅ模式的选择，可以表示为相对于触发基准的距离或时间值，距离单

位为毫米（ｍｍ），时间单位为毫秒（ｍｓ）；

ＤＯ［ｉ］＝＜ＯＮ／ＯＦＦ＞／ＡＯ［ｉ］＝＜ＯＮ／ＯＦＦ＞———信号触发设置，设置数字输出或模拟输出为设定值；

示例：

ＴＲＩＧＧＥＲＩＯＭｏｄｅ＝ＤＩＳＴＬＳＴＡＲＴ１００ＤＯ［１２８］＝ＯＮ

ＬＰ［１］Ｖｅｌ＝１０００

在ＬＰ［１］运动行开始执行时进行ＴＲＩＧＧＥＲＩＯ的扫描，当距离起始位置１００ｍｍ时ＤＯ［１２８］被置位。

４．１０．６　空间区域设定指令

４．１０．６．１　概述

创建一个多工业机器人公用的区域，该区域在同一时间内只允许其中一个工业机器人使用。用来限

制工业机器人的工作区域，避免碰撞。可以在工业机器人的工作区域内设定多个不同类型的体积空间。

４．１０．６．２　犠犣犆犢犔犇犈犉指令

指令功能：用来定义一个圆柱体的世界坐标系区域。该圆柱的轴线平行于世界坐标系的犣轴。

编程格式：ＷＺＣＹＬＤＥＦ＜ＣｅｎｔｅｒＰｏｉｎｔ＞ ＜Ｒａｄｉｕｓ＞ ＜Ｈｅｉｇｈｔ＞

其中：

ＣｅｎｔｅｒＰｏｉｎｔ———定义圆柱底面圆心位置，笛卡尔坐标值；

Ｒａｄｉｕｓ———圆柱顶面圆周半径，单位为毫米（ｍｍ）；

Ｈｅｉｇｈｔ———定义圆柱高度，单位为毫米（ｍｍ）。

示例：

ＷＺＣＹＬＤＥＦＰＲ［ｉ］１００２００；该行指令定义一个圆柱体的空间，底面圆心为ＬＲ［ｉ］，半径１００ｍｍ，高度２００ｍｍ。

４．１０．６．３　犠犣犅犗犡犇犈犉指令

指令功能：用来定义一个直立箱体的世界坐标系区域。该箱体空间的所有边都与世界坐标系坐标

轴平行。

编程格式：ＷＺＢＯＸＤＥＦ＜Ｐ１＞ ＜Ｐ２＞

其中：

Ｐ１／Ｐ２———箱体对角点位笛卡尔坐标，姿态值与世界坐标系保持一致。

注：需要注意在姿态为世界坐标系姿态时，Ｐ１与Ｐ２的犡、犢、犣应都不相等，否则指令提示参数错误；

示例：

ＷＺＢＯＸＤＥＦＬＲ［１］ＬＲ［２］；该行指令定义了一个直立箱体空间，该箱体的所有边都和世界坐标系的轴平行，该箱

体由两个对角点ＬＲ［１］和ＬＲ［２］定义。
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附　录　犃

（资料性附录）

典型编程程序格式框架

典型编程程序格式框架为：

＜ａｔｔｒ＞

ＧＲＯＵＰ：［０］

＜ｅｎｄ＞

＜ｐｏｓ＞

Ｐ［１］｛ＧＰ：０，ＵＦ：０，ＵＴ：０，ＪＮＴ：［－０．０，－９０．０，１８０．０，－０．０，９０．０，０．０，０．０，０．０，０．０］｝；

Ｐ［２］｛ＧＰ：０，ＵＦ：０，ＵＴ：０，ＣＦＧ：［１，０，０，０，０，０］，ＬＯＣ：［５８２．４７６，－５３．５９５，１８５．３２３，－１１６．４８１，

－１５８．７０４，－３２．０４３，０，０，０］｝；

Ｐ［３］｛ＧＰ：０，ＵＦ：０，ＵＴ：０，ＣＦＧ：［１，０，０，０，０，０］，ＬＯＣ：［４８４．９８８，１５５．８１６，２２２．７５，０．０，１８０．０，

－０．０，０，０，０］｝；

Ｐ［４］｛ＧＰ：０，ＵＦ：０，ＵＴ：０，ＣＦＧ：［１，０，０，０，０，０］，ＬＯＣ：［４１２．４１１，３４７．７８１，２２２．７４９，－０．０，

－１８０．０，０．０，０，０，０］｝；

＜ｅｎｄ＞

＜ｐｒｏｇｒａｍ＞

ＬＢＬ［１］

Ｒ［１］＝１

ＩＦＲ［１］＝２，ＧＯＴＯＬＢＬ［２］

ＪＰ［１］Ｖｅｌ＝１００Ａｃｃ＝１００Ｃｎｔ＝１０Ｄｅｃ＝１００

ＷＡＩＴＴＩＭＥ＝１０００

ＬＰ［２］Ｖｅｌ＝１２００Ａｃｃ＝１００Ｃｎｔ＝１０Ｄｅｃ＝１００

ＣＰ［３］Ｐ［４］Ｖｅｌ＝１２００Ａｃｃ＝７０Ｄｅｃ＝７０

ＧＯＴＯＬＢＬ［１］

＜ｅｎｄ＞

０２
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附　录　犅

（资料性附录）

犑、犔、犆指令可选操作参数说明

表Ｂ．１给出了Ｊ、Ｌ、Ｃ指令可选操作参数说明。

表犅．１　犑、犔、犆指令可选操作参数说明表

指令类型 可选参数 全局参数

Ｊ关节移动指令

Ｖｅｌ速度 Ｊ＿ＶＥＬ＝０～１００，单位％

Ａｃｃ加速因子 Ｊ＿ＡＣＣ＝０～１００，单位％

Ｄｅｃ减速因子 Ｊ＿ＤＥＣ＝０～１００，单位％

Ｃｎｔ平滑过渡系数 ＣＮＴ＝０～１００，单位％

Ｏｆｆｓｅｔ位置补偿

Ｉｎｃ增量编程

Ｓｋｉｐ跳过

Ｌ直线移动指令

Ｖｅｌ速度 Ｌ＿ＶＥＬ＝０～１０００，单位 ｍｍ／ｓ

Ａｃｃ加速因子 Ｌ＿ＡＣＣ＝０～１００，单位％

Ｄｅｃ减速因子 Ｌ＿ＤＥＣ＝０～１００，单位％

Ｖｒｏｔ姿态速度 Ｌ＿ＶＲＯＴ＝０～１００，单位％

Ｃｎｔ平滑过渡系数 ＣＮＴ＝０～１００，单位％

Ｏｆｆｓｅｔ位置补偿

Ｉｎｃ增量编程

Ｓｋｉｐ跳过

Ｗｊｎｔ腕关节动作

Ｃ圆弧移动指令

Ｖｅｌ速度 Ｃ＿ＶＥＬ＝０～１０００，单位 ｍｍ／ｓ

Ａｃｃ加速因子 Ｃ＿ＡＣＣ＝０～１００，单位％

Ｄｅｃ减速因子 Ｃ＿ＤＥＣ＝０～１００，单位％

Ｖｒｏｔ姿态速度 Ｃ＿ＶＲＯＴ＝０～１００，单位％

Ｃｎｔ平滑过渡系数 ＣＮＴ＝０～１００，单位％

Ｏｆｆｓｅｔ位置补偿

Ｉｎｃ增量编程

Ｓｋｉｐ跳过

Ｗｊｎｔ腕关节动作
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