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冷却系统

机器人控制系统
有效监控焊嘴冷却系统

在高度 自 动化的装配车间里 ， 我们可以看到上百台点焊机器人 。 整个焊接过程必须

非常可靠 ， 只有这样才能确保生产的顺利进行 。 而此时 ， 焊嘴的正确冷却是非常重要的

事情 。

更多精彩请扫描二维码

文  Ｉ Ｈａ ｒｔｍｕｔｈＬｏ ｔｈａ

点焊时 ， 机器人焊钳 以及焊钳最

前端焊嘴 的冷却是绝对必要 ， 也

只有通过冷却才能够将高 电流点焊时产

生 的热量散发 出 去 。 虽然点焊机器人使

用 的焊嘴
一开始就被设计为

一

个易损件
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且需要定期更换 ， 但如果它不能散热或

者散热不 良都会缩短其使用 寿命 ， 明显

地缩短焊嘴的更换周期 。 这不仅提高 了

点焊的成本 ， 而且也会 因停机检修 、 更

换焊嘴而增加非生产时间 。

正确的冷却至关重要

为 了 避免 出 现 过热 ， 就要根据焊

钳 、 焊嘴的材料和结构设计特点保证每

分钟 向焊钳 、 焊嘴输送 ４
￣

８ Ｌ 的冷却

水 。 焊嘴属于易磨损零件 ， 因 此有可能
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焊嘴冷却循环调节和监控系统的紧凑型解决方案

因焊嘴 的磨损而 出 现冷却水泄露 。 而
一

旦冷却水泄露 ， 如果发现不及时 ， 则逃

逸 出 去的冷却水会导致设备停机 ， 甚至

导致设备的其他敏感元器件或零部件损

毁 。 在出 现冷却水泄露时 ， 必须立 即关

闭冷却水系统 ， 停止冷 却水继续流动 。

另 外 ， 冷却水系统也应能够对变化了 的

冷却水流量调节的锥形调节器

生产条件做 出 灵活的反应 。 例如 ， 根据

焊接机器人数量的增减而增减冷却水 的

供应量 。

冷却 系统 占用 空间 的大小也起着决

定性的作用 。 在迄今为止的焊嘴冷却方

案 中 ， 焊嘴冷却 系统的零部件往往是 由

不 同生产厂家生产的产 品构成的 。 流量

开关 、 进流阀和 回流阀 、 回 流缸 以及可

能的气动控制 阀被连接在
一起 。 这种设

计的主要缺点是 占地面积大 。 这在许多

焊接机器人聚在
一个狭小的空间 内工作

时是
一

个大 问题 。

随时可用的即插即用解决方案
由 Ｂ Ｕ ｒ ｋ ｅ ｒ ｔ 公荀研发生产 的 即插 即

用 解决方案就是
一个结构紧凑型解决方

案 。 这一焊嘴冷却系统 由气动单元和 冷

却水单元和
一

个过程控制器组成 。 其 中 ，

过程控制器直接与上
一级的机器人控制

系统或者 ＰＬＣ 可编程序控制 系统相互通

信 。 这就可 以长期地准确控制流经焊钳

的冷却水流量 。 所使用 的流量传感器工

作时的重复精度为测量值的 ±０ ．４ ％
 （在

一

定 的参考条件下 ） ， 流速可 以控制在

０ ． ３
￣

 １ ０ｍ／ ｓ
。 整个冷却系统的质量不到

２７ｋ ｇ ， 占地面积仅为传统冷却系统的
一

个零头 ， 因 此可 以安装在更加靠近焊接

机器人的地方使用 。 例如 ， 安装在供水

装置旁或机器人的底座上 。 而在工作时 ，

焊接机器人也不会受到这
一

冷却系统的

干扰 、 影响 ， 而冷却 系统的监视屏则可

以安置在查看方便的任何地方 。

带有编码的连接接头和彩色连接软管

便于气动和冷却装置的连接 。 调试时 ， 只

需将供气管插到气动单元的进气侧 ， 打开

截止阀 ， 检查压缩空气的连接是否正常密

封。 如果系统是密封的 ， 并且提供了足够

的压力 ， 就可以让冷却单元正常运行 。 在

机器人控制 系统或者 ＰＬＣ 可编程序控制

器系统发出
“

系统运行
”

的信号后 ， 冷却

系统即可对焊嘴进行冷却 。 此时 ， 调节器

按照设定的理论值进行调节 。 在不低于下

限值 、 不高于上限值的情况下 ， 系统就会

发出
“

水量正常
”

的信号 ， 并用 ＬＥＤ 指

示灯表示冷却模式正常 。

可调式冷却系统的优点
—旦投人使用 ， 这一冷却系统的优

点就表现地淋漓尽致。 敏感的流量传感

器和过程调节器直接与机器人控制 系统

或者 ＰＬＣ 可编程序控制器系统相互连接 ，

可 以随时根据点焊机器人的工作实际调

节冷却水的流量 ， 从一开始就能够给焊

嘴足够的冷却 ， 有效地防止了焊嘴的粘

连 。 另外 ，该系统还有效地平衡了 因调节 、

控制 引起的不同直径管道间的水流阻力 ，

或者一旦出现不正常时就会马上被发现 。

出厂前生产厂家设置的默认参数确保 了

冷却水 回路的标准化 ， 这也大大地方便

了后续的维护保养技术服务工作 。 另 外 ，

受控的冷却水流量也排除 了在系统发生

改变或者扩建之后手动 校 准 的 必要性 。

冷却水的用量有着很好的可追溯性 ，

一

旦有误也可 以快速地识别 出 来 。 最 后 ，

这
一

冷却系统还明显地提高 了焊接质量

和焊接工艺过程的可靠性 。 而更重要的

是 ， 焊接机器人按需供应 、 调节冷却水

用 量降低 了 能源消耗 ， 节约 了焊接机器

人的运行费用 。 ＧＬ３
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