
技术前沿    Features  

40  现代制造 •   2020-09 mma.vogel.com.cn

智能化冷却系统至关重要
机器人

在
汽车工业的点焊机器人方面（图

1），针对各个焊接钳的冷却系统

供水量尽可能精确的监测和调控，出于

各种考量这样做都是意义重大的。这样

做的目的在于在车身制造过程中提升价

值和能源效率：冷却水量始终与实际需

要量保持一致。这一要求不仅在正常工

作状态下，而且还包括在部分系统运行

模式下，以及设备进行扩展的情形下都

要满足。在降低冷却水需要量的同时，

也不能放弃最佳冷却条件。因此泵的工

作性能得到尽可能充分的利用，并且在

新设备的情况下能够做到实际需求的可

计划性。此外通过流量的调节还可有效

避免冷却水管路中关断冲击的发生，这

样的冲击有可能会引发系统中出现压力

浪涌和触发实时流量低限值监测功能的

故障报警。

在机器人固定基
座旁节省占位的
安装形式  

正 因 为 上 述 这

些，B ü r k e r t  F l u i d 

Control Systems 公司

在数年前为实现可调

图 1 在电焊机器人

应用方面对其

冷却水量的

监测与调

节 可 提 高

价值和能源

效率

更多精彩请扫描二维码

焊接机器人立于自动化生产设备之间并且必须行动可靠。在这里，优化的焊接罩冷却方案起到

很关键的作用。这个任务由一个能够与工业 4.0 规划相结合的即插即用冷却系统来承担，不仅如此，

该系统还具有其他一些优点。

文  Hartmuth Lotha

广告
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式焊钳冷却，通过 8821 型系统解决方

案开发出了符合实际的解决方案。该

型冷却单元相当紧凑，可以直接将邻

近供应平台设置在机器人的固定基座

旁（图 2）。这样在正常工作时机器人

的工作区域不受该冷却系统的限制（图

3）；相比之下传统的系统为回避这个

问题往往须安置到其他地方。由于这

一差异使该冷却系统明显地优于通常

冰箱般大小的过往方案。此外在机器

人固定基底旁落位，还明显缩短了水

冷却软管到点焊工具的距离。这样的

布置相比将系统设置在更远的保护栅

栏附近的方案，可以使得调节和关断

等监控操作反应都显著加快。冷却装

置的手动操作和目测检查在此可以取

消，因为所有的调节特征参数和监控

数据，全部都能够通过现场总线技术

送往机器人的或可编程控制器的操作

屏，同时在那加以设置和显示。

这个紧凑系统单元由气动模块、带

智能过程调节器（图 4）的控制模块和

一个冷却介质模块所组成。各部分以节

省占位的上下结构形式组装在一起。所

有的测量技术部分都集中在控制模块上，

它们有非常好的开放性。通常在试车调

试阶段这部分要做的事不多，因为该系

统在出厂时已经针对常见的带 16mm 焊

罩的双回路焊钳做好了预设置。最大限

值和设定值已经设置到位。仅仅在特殊

情况下需在控制器上借助菜单引导进行

人工调整。

为结合工业 4.0 规划的
基础配置 

系统中装设的流量传感器在参考条

件下的重复性精度在流速 0.3~10 m/s 范

围内可达测量值的 ±0.4%。除了流量

传感器外，我们还集成了压力和温度传

感器。控制模块直接与上位的机器人控

制器或可编程控制器通信。在最新版本

的焊罩冷却系统方案中通信已能够运用 

Profinet 总线。这使其成为了一种面向未

来的解决方案。

不仅仅是对于 TCP/IP，而且还包

括基于标准 Etherne t 技术的开放性使

得 P r o f i n e t 成为一个确定无疑的未来

架构，这也为结合工业 4.0 规划奠定

了基础。过程数据不仅只是在现场的

控制装置内处理，而且可以在云应用

方面加以利用，比如远程诊断以及可

对设备进行优化等，这样一种方式使

得设备的使用性得到提高。这个系统

方案展现的不仅只限于 P r o f i n e t 接口

的增配，而且还在于借助附加的传感

器技术为使用者提供迈向工业 4.0 的

图 2 这个紧凑的焊钳冷却 Master Jet 系统 直接安置在机器人的固定基座边上和供应平台相邻

广告
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进程中能够加以利用的相应信号。

通过编码接头使运行调试
简单化 

该焊接钳冷却系统的安装十分简单，

因为有经编码了的连接技术和各色软管，

使得气动单元和冷却介质单元的调试变

得十分简易。不必用到固定用的地面锚

固件。为了进行调试只需通过一个位于

气动单元输入侧的截止阀接通气源供应

并检查压缩空气连接情况。如果气动系

统无泄漏并且有足够的供气压力（输入

压力检测），就可启动冷却介质单元工作。

在运行中可分为四种系统模式：

●在调试模式下所有的元器件处在

“辅助能源缺失”位置；各过程起始值通

过 Profinet 提供。

●通过机器人控制装置的“系统运

行”信号或者可编程控制器的指令 使焊

罩冷却过程启动并运行。控制器在控制

模式下按预设值作为设定值实施调节。

●如果流量达到低位界限值以上，

又没有超过高位限值，将生成一个信号；

正常冷却工作状态由一个 LED 显示。

●在手动和维护模式下设置能够直

接在现场进行。

冷却水流量调节价值凸现
一旦正式投入运行，这种冷却系统

图 4 设备出厂前过

程调节器内已经预

设置了调节参数，

用于流量传感器的

K 系数以及允许的

流量界限值

正确地冷却：在点焊工艺时
要注意 

焊接机器人的焊钳或者更确切地

讲其最靠前的部分，即焊罩，必须加

以冷却，以便将大电流所引起的热负

荷有目的的加以散发。

在此工艺中所使用的焊罩虽然从

一开始就当作一个磨损件来设计，但

如果热量不被散发或只是散发不充

分，就会加速其磨损，导致寿命缩短。

由此带来的不仅是较高的费用，

而且还导致维护所需的设备停顿及生

产中断。为了避免这种情况，根据材

料和形式不同让冷却水以每个罩每分

钟 4~8 l 的流量流经点焊机器人的焊

罩实施冷却。

在此所施用的冷却水额定工况下

温度在 20~40 ℃之间，水压最高至约

8 bar。然而只有水量得到监测，才能

确保在连续运行中也能够可靠有序地

实施冷却。

由于焊罩即使有冷却也会用坏，

导致可能发生泄漏。如果不能及时发

现，泄漏出来的水有可能导致停机甚

至损坏其他设备敏感部件。

另外，对于操作者来讲也存在一

定风险，由于水的溢出或地面存有液

体而导致危险。鉴于此，冷却系统必

须非常快地识别泄漏和罩盖损耗，一

旦出现这些故障情况立刻切断和封锁

液体冷却介质。

就能够充分发挥其优势 ：通过十分敏感

的流量传感器和过程调节器与上级机器

人控制器或可编程控制器直接相连接，

冷却水流量任何时候都可被调节并且保

持与实际需要量相一致。焊罩在一开始

就被充分冷却并且罩粘合得以降低。此

外，系统通过调节来平衡各个不同冷却

管路的水阻力或者识别它们，当不恰当

时立刻当做出错对待。同时在出厂前的

预设置能保持统一的冷却水循环，这样

最终也明显减少了技术服务人员的工作

量。除此之外，经调节的冷却水流量还

使得在进行设备改变或者扩展之后的人

工校准成为多余。冷却剂的量可再生添

加，量不足能很快被识别。通过这项

图 3 在正常焊接工作时机器人的工作区域不受该冷却系统的限制

技术最终改善了焊接质量和过程的可靠

性。同时还节省了运行成本，因为以需

求为导向的调节降低了能耗。另外水泵

能力不必再留出足够的余量导致超额配

置。在焊接工艺中对冷却介质循环进行

调节是完全值得拥有的一项技术，通过

它能够在短时间内借助 Profinet 接口以

及附加的传感器信号储备向新工业 4.0

规划靠拢。
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