
RobotSmart 离线仿真软件操作说明 

基于二维 dxf 图纸的坡口切割部分 

一、仿真环境搭建 

对于每个坡口工作站，仿真环境搭建只需进行一次。 

 步骤一：（新建工程） 

 

点击“文件”选项卡，点击“新建”按钮，弹出应用选择框,点击“确定”

按钮，即可新建工程。 

 步骤二：（配置机器人和工具） 

 

点击“配置”选项卡，点击“机床配置”按钮，弹出配置窗口。 

 
在配置窗口完成机器人型号、工具型号、安装方式的选择，点击“确定”完

成设置。 



 

设置配置参数值。（工具朝向和传感器朝向要根据切割轨迹和工具实际安装

方位进行设置，可多次尝试寻找最佳位置） 

 步骤三：（加载机器人） 

 

点击“项目”选项卡，点击“加载机器人”按钮，完成机器人和工具加载。 

 

 步骤四：（导入工作台） 

 

点击“导入工作台”按钮，弹出导入窗口。 

 
点击“导入”按钮，选择工作台模型（工作台模型目前仅支持 stp 格式，igs

格式保存后无法重新加载。为方便后续操作，尽量将工作台模型原点设置在工作

台中心且 Z 轴朝上）。点击“确定”按钮，弹出提示框，点击“是”，弹出“设置



模型坐标系”窗口。 

 
设置完成后点击“确定”按钮，工作台即可放置到指定位置。 

 

 步骤五：（标定工作台） 

 

在左侧设备列表点击“工作台集合”，展开后在当前工作台点击右键，在弹

出的右键菜单点击“标定工作台”，弹出三点标定窗口进行标定设置。 



 

三点标定界面一共需要设置 6 组值，其中(From)标识的数值直接在界面操作

获得： 

 

点击“原点(From)”下的 X 输入框，然后点击工作台模型一端点，即可定位

原点位置。 



 

点击“X 方向(From)”下的 X 输入框，然后点击工作台模型 X 方向一端点，

即可定位 X 方向。 

 

点击“Y 方向(From)”下的 X 输入框，然后点击工作台模型 Y 方向一端点，

即可定位 Y 方向。 

(To)标识的数值表示实际位置，从示教器获得： 

   

在现场工作台与模型相对应位置分别获得 O、X、Y 三点坐标，分别填入“原

点(To)”、“X 方向(To)”、“Y 方向(To)”下面对应的参数。 



 

输入完成后点击“确定”按钮，工作台模型即可放置到指定位置，该位置与

现场实际位置一致。 

 



 步骤六：（导入工件） 

 
在“项目”选项卡点击“导入工件”按钮，在弹出的窗口点击“导入”，选

择工件模型（stp 或 igs 格式）或图纸（dxf 格式）。 

 

点击“确定”按钮，提示“是否移动至工作台中心”，点击“是”，工件会自

动摆放到工作台中心。 

 

在“设置模型坐标系”窗口可调整工件摆放位置，点击“确定”完成设置。 

 步骤七：（新建/导入工具坐标系） 

 
工具坐标系包含刀枪工具和传感工具两类，其中传感工具包括双目相机和激



光器两类。在“刀枪工具”处点击右键，点击“新建工具”可设置刀枪 TCP 参数，

在“传感工具”处点击右键，点击“新建工具”可设置传感器 TCP 参数。 

 

单点刀枪类型 TCP 名称命名时需包含“gun”（不区分大小写），以便编程界

面自动匹配类型。 

  

线激光类型 TCP 名称命名时需包含“scan”（不区分大小写），双目立体类型

TCP 名称命名时需包含“cam”（不区分大小写）。其中，双目立体类型 TCP 需设

置延伸值，表示相机拍照高度。 

 
在相应 TCP 右键点击“保存”按钮，即可保存 TCP 参数。 



 

 

 

点击“导入工具”选项弹出“TCP 管理库”界面，选择相应 TCP 数据点击“插

入”选项即可导入 TCP，TCP 可根据名称自动添加在相应类型处。 

 
点击“激活”选项即可激活当前 TCP，激活的 TCP 为计算轨迹所用 TCP。 

 步骤八：（新建/导入用户坐标系） 

 

点击“新建用户坐标”选项，在新建的用户坐标下右键并点击“修改”，设

置用户坐标值。 



 

选择相应坐标系，点击“插入”即可。 

 
点击“激活”选项即可激活当前用户坐标系，用于计算切割轨迹。该用户坐

标值需要与相机建模的用户坐标系保持一致。 

 

至此，仿真环境搭建已全部完成，点击“文件”选项卡的“保存”按钮，设

置保存路径即可保存该工程。 

 



二、生成坡口切割轨迹 

 步骤一：（选择工件） 

 

在设备列表里“工件集合”里，点击当前工件，右键在弹出的菜单里选择“设

置坡口”，即可弹出坡口参数设置窗口。 

 
或者在“编程”选项卡点击“视觉坡口”按钮，可弹出坡口参数设置窗口。 

 步骤二：（选择轮廓） 

 



自动加载：点击“快速匹配”按钮，可自动加载图纸上待切割轮廓，左侧列

表 Loop 表示待切割轮廓，Curve 表示待切割轮廓的每个曲线段。 

 

手动选择：在工件上点击鼠标左键即可选中轮廓，按住 Shift 键即可连续多

条边。双击左键即可完成轮廓选择，左侧列表框可显示所选轮廓。 

 
右侧白色圆点表示切割起点，蓝色箭头表示切割方向。 

 
在 Loop 位置右键，点击“更改起点”或“反向”选项可更改切割起点和切



割方向。 

 步骤三：（设置参数） 

 
鼠标左键点击 Loop 可激活参数设置框，参数分为扫描参数和切割参数两类。

设置完成后点击“应用设置”按钮（扫描参数和切割参数都需要点击“应用设置”

按钮）保存数据。 

注： 

Task 用于设置激光采集左右边缘数据（默认为 3）； 

平滑过渡表示两端扫描轮廓在相接端点处姿态一致（默认勾选）； 

切割长度表示切割轨迹走过的长度（默认 100000 表示切割轨迹切到数据计

算的终点）； 

切割点间距用于控制切割程序里离散的切割点的间距（默认为 2mm）。 

 步骤四：（快速优化） 

 
设置坡口界面点击右下角的“快速优化”按钮后进入快速优化界面，工件模

型上会显示切割轨迹姿态。 

轨迹优化完成后，点击“生成程序”可生成机器人切割程序，点击“轮廓选

取”可返回参数设置界面。 



 
目标点列表中，红色行表示当前目标点姿态为奇异点或不可达，此时可点击

选中该点，然后在右键菜单中选择“向前插入关节点”，系统会重新计算轨迹。

若整个列表里没有红色行则表示该轨迹已优化完毕可正常运行。 

 
若轨迹优化时弹出关节窗口，则表明该点插入关节存在多解，选择相应轴配

置、设置参数后点击“应用”按钮。（该功能尚不完善，若弹出该界面表面需要

返回坡口参数界面重新设置轨迹参数） 

 
若扫描点或工作点中出现红色行，通常由于该段轨迹超过行程，需要在该段

轨迹前第一个过渡点的前面插入过渡点。 



 步骤五：（生成程序） 

 
点击“生成程序”按钮，在弹出的提示框设置程序名（默认名称为

KUANMODEL），点击“确定”弹出提示框，若需要修改激活的 TCP 则选择“否”，

确认无误选择“是”，会弹出程序保存位置。 

 
离线生成的程序分为四种，exec 为扫描和切割轨迹执行程序；frame 为设置

坐标系程序（非必须执行）；model 为建模程序（非必须执行）；scan 为相机拍照

程序作为主程序入口，程序末尾会调用 exec 程序。 

 步骤六：（导出点云 PCD 文件） 

注：更换新工件或在仿真环境里移动工件后，需要重新导出点云 PCD 文件。 

 

在“项目”选项卡里点击“导出 PCD”按钮，弹出导出 PCD 窗口。 

 
若工件为 dxf 格式文件，则输入点云名称然后点击“DXF 转 PCD”按钮生成



PCD 文件。点云名称需要和程序名称保持一致。 

 

若工件为 stp 或 igs 格式文件，则首先在状态栏“筛选器”下拉列表框里选

择“面”。 

 

选择工件上表面，点击后“FaceCollection”下会出现“面”，然后设置 PCD

名称并点击“导出”。 

三、坡口切割二维 CAD 图纸标准 

 一、图纸标准： 

1、二维 CAD 图纸文件格式为.dxf 格式 

2、按照图纸标准加载的工件可实现软件快速匹配功能，方便操作 

3、标准坡口切割图纸示例如图： 

 



图中，红色和黄色表示两段待切割轮廓，白色（或黑色）代表非加工轮廓。

红色文本表示红色轮廓的工艺参数，黄色文本表示黄色轮廓的工艺参数。（可用

其他颜色代替，但工艺参数和对应切割轮廓的颜色要保持一致，否则无法识别） 

4、工艺参数 H 代表板厚，D 代表顿边宽度，A 代表坡口角度 

5、图中小圆表示工件原点，半径为 3mm（若没有此点则以图纸原点为默认

原点） 

6、图纸对线宽和图层无要求 

 二、注意事项： 

 

1、标注工艺参数时，将多行文字进行分解处理，否则无法识别文本。 

2、对多段轮廓也要进行分解处理。 

 
3、颜色不要在图层里改，在“特性”里更改颜色。 

四、常见异常处理 

待补充。 

 

 

 

 


