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激光寻位工艺 

激光寻位工艺参数设置 

参数设置：进入“工艺/寻位工艺/激光跟踪”设置参数，文件号对应指令中的文件号，激光器

厂家根据实际使用来选择 

 

激光器配置 

进入“激光跟踪/激光器配置/”设置激光器与控制器的通讯                      

 



设备号：对应的上位机设备。 

IP：连接的上位机 IP，需要保证控制器、上位机、示教盒在同一网段才能连接。 

端口号：示教盒和上位机端口号需要一致。 

通讯状态：在激光器打开时会显示已连接。 

读写超时时间：激光器读写多少秒后还没有收到数据就会超时。 

读写周期：上位机每多少毫秒进行一次读写数据。 

激光器返回值比例系数：实际坐标值和激光器返回的坐标值的比例。 

响应超时：与激光器通讯中，机器人查询命令与激光器响应命令之间的超时时间。 

激光器标定 

进入“激光跟踪/激光器标定”对激光器进行标定 

 

根据图示标定出七个点，标定时要保证焊缝面与激光器平行，并且激光一定要垂直于焊

缝，标定过程当中需要保持姿态不变，同时要确定标定的每一个点在对应厂家的调试软件

中可以看到焊缝和激光器的交点且不抖动。标定完七点后可以运动至此进行检查，无误后

点击计算，如果发现寻位过程中点位不准确就需要重新标定激光器或工具手 

寻位参数 

进入“激光跟踪/寻位参数进行参数设置 



 

参数表编号：一个编号对应一种焊缝，与焊缝类型相对应。 

激光器任务号：对应焊缝类型，根据激光器厂家焊缝类型说明填写。 

寻位类型：（1）基准寻位在标定好寻位的点后机器人会根据寻位到的点转化为变量通过指

令插入并走到该点位； 

（2）修正寻位在基准寻位的基础上根据工件或焊缝的需求，选择 1-4 点的方法进行基准

寻位后，根据不同的点位数可以让焊缝在平面上进行左右平移、旋转后，机器人工具手依

然可以找到并跟随该焊缝，通常用于同一批次大量相同工件的焊接上。 

X 方向补偿量：在激光器识别的焊缝位置工具坐标系下补偿一定长度 

y 方向补偿量：同上 

x 方向补偿量：同上 

动态寻位距离：机器人动态寻位的距离，需要目测多远能到达焊缝否则无法寻找到焊缝 

动态寻位速度：动态寻位时的速度 

动态寻位点选择：根据读写周期和动态寻位距离算出改距离内激光器会读取到多少点位，

还有激光器刚接触到焊缝时会存在高度误差或其他方向的非焊缝间隙的干扰，就要过滤掉

这些点位，动态寻位才能准确的找到焊缝。 

寻位跟踪使用类型与案例 

单点寻位 



单点寻位（二点、三点、四点寻位就是在寻位开始和结束之间插入对应个数的静态寻位指

令，保证每个静态寻位之前都有一个运动点并且要使激光机在上位机上可以找到焊缝）单

点寻位功能主要用于机器人和激光器标定之后，用于检测标定精度；实现方法是通过激光

取点把数据给到机器人，然后机器人到点。 

 

P002：作为激光器运行安全点 

P001：将激光器的激光线对准想寻位的位置，此处以激光线为准 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样，与寻位开始成对出现 

直线 G001：运行到之前寻位的点位 

两点寻位 

两点寻位功能主要用于间断焊，直焊缝这种应用场景，通过激光取两个点并把点位数据给

到机器人，机器人走两点形成直线，在指令中需要两个静态寻位点 



 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

直线：运行到之前寻位的点位； 

两点寻位变姿态功能 

两点寻位变姿态指的是寻位一个姿态，焊接一个姿态，主要用于寻位姿态在焊接时与工件

有干涉，通过改变姿态来解决这种问题，指令与两点寻位相同，只有寻位时机器人姿态不

同； 

 



 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

直线：运行到之前寻位的点位； 

注：机器人的姿态改变路径如下（变量>全局位置变量>找到自己设置的全局位置变量参数

G001>调到自己想应用的姿态>点击写入当前位置），此处用到的全局位置与寻位点位不

冲突，将 G003 的 ABC 姿态数值取出来赋值到运行的点位 G001、G002 中。 

 

 

三点圆弧功能 



三点圆弧功能指的是激光在圆弧上寻三个点，然后用圆弧指令三点构成一段圆弧，主要用

于圆弧工件焊接场景； 

 

 

 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

圆弧:将之前三点寻位保存的变量代入到圆弧指令中，使机器人按照寻位的点位走圆弧； 

三点计算投影点 

三点计算投影点是在工件相交的两边取三个点，一边的两个点确定一条直线，通过另外一

边的一个点在直线上的投影点确定垂足，数值记录在全局变量 



 

 

 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

寻位计算：选择 3 点计算投影点，通过 G001、G002、G003 点位数据计算出投影点 G004 

直线：运行到之前寻位的点位； 

四点确定两条直线计算交点 

三点计算投影点是在工件相交的两边取四个点，一边的两个点确定一条直线，通过另外一

边确定一条直线，计算两条直线的垂足数值记录在全局变量 



 

 

 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

寻位计算：选择 3 点计算投影点，通过 G001、G002、G003、G004 点位数据计算出投影

点 G005 

直线：运行到之前寻位的点位； 

三点寻位算坐标系 

三点寻位是在工件相交的两边取三个点，通过这三个点算出用户坐标系，此方法用于大部

分焊接情况。如果算出的用户坐标系与原有的用户坐标系不同，那么原有的用户坐标系中



的点位或焊缝就跟变成算出的用户坐标系的点位或焊缝，三点偏移支持一点、两点偏移的

功能和旋转偏移； 

 

 

 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

寻位计算：选择 3 点计算用户坐标系，使用之前寻到的三个变量计算出用户坐标系 1 

注：先进行基准寻位算出一个坐标系，利用算出的坐标系点位示教编写焊缝如下（P007 改

为所需焊缝程序），改变为修正寻位，再次执行作业文件，通过坐标系的不同进行点位改

变 



 

 

四点寻位算坐标系 

四点寻位功能指的是在工件上取四个点，任意一条边取两个点，通过计算得出用户坐标，

从而实现每次四点寻位都会得出一个新的用户坐标，但用户坐标内的轨迹不会改变。三点

寻位寻交点就是在工件两边寻三个点，同样能算出交点。四点寻位时如果寻的每两个点不

在工件同一平面内，那么就可以算出工件的整体大小，算出工件整体的用户坐标系； 

 



 

 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

寻位计算：选择 4 点计算用户坐标系，使用之前寻到的四个变量计算出用户坐标系 2 

注：先进行基准寻位算出一个坐标系，利用算出的坐标系点位示教编写焊缝如下（P007 改

为所需焊缝程序），改变为修正寻位，再次执行作业文件，通过坐标系的不同进行点位改

变 

 



 

寻位偏移 

1 维偏移 

使用案例：在单点寻位后，工件只能往一个方向移动，寻位方向必须与偏移方向相同 

 

 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 



寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

寻位计算：根据寻位的点位和实际情况选择几维偏移，偏移 G001，偏移量为 G002 

寻位偏移：偏移是在大量工件焊接时使用偏移指令来补偿误差，单点至四点偏移有不同的

用法，根据实际情况而定，使用计算出的 G002 偏移量算出 G001 偏移后的点位，P002 可

以换成需要的焊缝 

注：寻位偏移功能执行之前，务必先进行一遍基准寻位，使机器人记录工件的基准位置，

再次执行修正寻位，进行偏移功能。（文档前面有介绍“寻位参数设置”） 

2 维偏移 

在进行二点寻位后，在工件不进行旋转的情况下，只发生 XY 方向的偏移 

 

 



 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

寻位计算：根据寻位的点位和实际情况选择几维偏移，偏移两个方向 G001、G002，偏移

量为 G003 

寻位偏移：偏移是在大量工件焊接时使用偏移指令来补偿误差，单点至四点偏移有不同的

用法，根据实际情况而定，使用计算出的 G003 偏移量算出 G001、G002 偏移后的点位，

P007-P008 可以换成自己想要的轨迹 

2 维偏移+旋转 

在进行三点寻位后，工件可以进行整体的旋转且 XY 方向都可以进行偏移，第一次进行基

准寻位，第二次发生偏移时进行修正寻位 

 



 

 

寻位开始：打开激光器 

静态寻位：将激光器找到的焊缝保存到一个变量中，方便以后进行计算或直接运动到点 

寻位结束：关闭激光器，文件号要和开始一样 

寻位计算：选择 2 维偏移+旋转，偏移 P005，三点计算用户坐标，  

切换用户坐标系 3：切换到算出的用户坐标系 

直线：此时的 P007-P008 会根据每次计算出的用户坐标不同而进行偏移，P007-P008 可以

换成需要的焊缝(示教时为用户坐标系)，此处示教时的坐标系不是计算出来的坐标系 3。 
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