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DESCRIPCION

Soporte de soplete de soldadura.

La invencion se refiere a un soporte de soplete de
soldadura para la fijacion de un soplete de soldadura
en un dispositivo de soldar o un aparato de manipula-
cién, como robot industrial, con una primera pieza de
retencién para la fijacion de un soplete de soldadura
y con una segunda pieza de retencién para la fijacion
del soporte de soplete de soldadura en el dispositivo
de soldadura o con el aparato de manipulacién, estan-
do conectada la primera pieza de retencién y la se-
gunda pieza de retencién de forma desprendible entre
si.

Tales porta-herramientas para el acoplamiento de
una herramienta, especialmente de un soplete de sol-
dadura o de un soplete de corte en un aparato de mani-
pulacién, por ejemplo un robot industrial, se conocen
ya a partir del documento DE 101 32 117 C1. El por-
ta-herramientas presenta un primer soporte de fijacion
para la fijacion de la herramienta en el porta-herra-
mientas y un segundo soporte de fijacion para la fija-
cion del porta-herramientas en el aparato de manipu-
lacién o del dispositivo de soldadura. Los primeros y
segundos soportes de fijacién se pueden desviar o re-
gular relativamente entre si contra una tension previa
por resorte de elementos de resorte. El porta-herra-
mientas sirve como proteccién contra colisioén para la
herramienta y el aparato de manipulacién.

El documento US-A-4 205 828 o bien el docu-
mento paralelo DE-OS 29 26 791 se refiere a un agre-
gado de quemador en una llamada méiquina de guia.
Esta maquina de guia se puede desplazar sobre carri-
les de guia, estando dispuesta en la banda de trayec-
toria transversal un carro de quemador 6 con el agre-
gado del quemador. Debajo de la mdquina de guia en
forma de pdrtico se encuentra sobre una mesa la pieza
de trabajo a mecanizar, especialmente una placa me-
tlica.

Para la rotacién o bien la regulacién del dngulo del
agregado del quemador, el soporte del quemador esti
guiado en un carril de guia curvado en forma de arco
circular. A tal fin, el soporte del quemador presenta
elementos de guia, que rodean a los carriles de guia.
La rotacidn del quemador se lleva a cabo por medio de
un segmento de cilindro hidraulico, que incide a tra-
vés de una mecdnica de palanca en un bulén giratorio
conectado con el soporte de quemador.

Para el ajuste de la regulacién angular sobre el
carril de gufa curvado estdn previstos topes conecta-
dos con el soporte del quemador, en cuya trayectoria
de movimiento se proyectan tornillos de regulacion.

Adicionalmente, en esta instalacién de rotacion
conocida estin previstas placas de estabilizacion, que
estan conectadas con el soporte del quemador y estin
guiadas en rodillos de guia dispuestos fijos estaciona-
rios en el carro del quemador.

Otro porta-herramientas, especialmente en el so-
plete de soldadura del robot o soplete de corte se co-
noce a partir del documento EP 0 668 813 B1. El por-
ta-herramientas presenta una carcasa con una pieza de
piston cargada por resorte, guiada en ella, que retiene
una pieza de tope en forma de placa recibida en la
carcasa y conectada con una pieza de conexidn de la
herramienta en una posicién bésica en la pieza de la
carcasa adyacente y se puede desplazar axialmente en
el caso de una carga de presién o una desviacién de
la pieza de conexi6n de la herramienta o bien de su
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pieza de tope bajo la activacién de una sefial de una
instalacion de deteccion.

En este caso, la pieza de tope se apoya en una po-
sicién basica a modo de un soporte de tres puntos so-
lamente sobre tres elementos de posicién en la pieza
adyacente de la carcasa, mientras que los otros ele-
mentos de posicién se apoyan por la pieza de tope
y la pieza de carcasa, en cada caso, s6lo durante un
movimiento basculante correspondiente de la pieza de
conexion de la herramienta o bien de la pieza de tope.

Ademds, se conocen también soportes que conec-
tan de forma rigida el soplete de soldadura o de cor-
te con el dispositivo de soldar o bien con el apara-
to de manipulacién. Cuando se instala el soplete de
soldadura/de corte, se sujeta con pasador o bien con
tornillos el porta-herramientas en la posicién angular
deseada. Esta unién con pasador o con tornillos en
la célula de soldar o bien en el dispositivo de soldar
conduce a problemas con la exactitud de la alinea-
cion del porta-herramientas, de manera que el soplete
de soldadura/corte no se puede colocar con suficiente
exactitud en el dispositivo de soldadura o bien en el
aparato de manipulacién.

También en las instalaciones de soldadura consti-
tuidas de forma simétrica, en las que la mitad izquier-
da del componente y la mitad derecha del componente
son, por lo demads, idénticas, se intercambia con fre-
cuencia el quipo de soldadura completo incluido el
soporte, es extraordinariamente importante la capaci-
dad de reproduccion de la posicién de soldadura y con
los porta-herramientas convencionales unidos con pa-
sador o bien con tornillos no se puede garantizar la
exactitud necesaria o bien la capacidad de reproduc-
cién necesaria.

En el marco de la presente solicitud, el concepto
de soplete de soldadura se utiliza como sinénimo para
aquellos tipos de herramientas, tales como soplete de
soldadura, soplete de corte o similar, con los que se
puede realizar la mecanizacioén de una pieza de traba-
jo.

En cambio, la presente invencion tiene el cometi-
do de desarrollar un soporte de soplete de soldadura
del tipo mencionado al principio con el propdsito de
que se posibilita una posicién exacta y reproducible
del soplete de soldadura con respecto al dispositivo de
soldadura o bien al aparato de manipulacién, debien-
do garantizarse también una capacidad de sustitucién
sencilla del equipo de soldadura.

Este cometido se soluciona en el soporte de sople-
te de quemador con las caracteristicas de la reivindi-
cacion 1.

De esta manera, se proporciona una capacidad de
sustitucion sencilla con las caracteristicas de la reivin-
dicacién 1. También se suprime cualquier gasto para
eventuales correcciones en el robot o bien en el apa-
rato de manipulacion. Se reducen al minimo los even-
tuales errores de soldadura a través de posiciones de
soldadura no correctas del quemador de soldadura.

Por medios de indizacién deben entenderse en el
marco de la presente solicitud aquellos medios, que
permiten disponer la primera pieza de retencién y la
segunda pieza de retencion a través de proyecciones y
escotaduras correspondientes y que engranan entre si
en posiciones angulares individuales previamente de-
finidas relativas entre si, pudiendo conectarse enton-
ces la primera pieza de retencion y la segunda pieza
de retencion, por ejemplo, por medio de una unién
atornillada u otras uniones y/o medios de unién, de
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una manera rigida entre si en la posicién angular se-
leccionada.

Después de una configuracién ventajosa de la in-
vencion estd previsto que la primera pieza de reten-
cién y la segunda pieza de retencion se pueden girar o
rotar alrededor de un eje comun relativamente entre si.
A este respecto, se procura que la primera pieza de re-
tencion y la segunda pieza de retencién separadas una
de la otra se pueden girar o rotar relativamente entre si
ala posicién angular deseada, definida a través de me-
dios de indizacién, pudiendo fijarse entonces después
del ajuste de la posicién angular deseada la pieza de
retencion y la segunda pieza de retencién, por ejem-
plo a través de medios de unién y/u otros medios de
fijacion en la posicion angular deseada reproducible.

De acuerdo con una configuracién ventajosa esta
previsto que la primera pieza de retencién y la segun-
da pieza de retencion presenten unos taladros centra-
dos con respecto al eje para el alojamiento de un tor-
nillo o medio de unidén similar.

Ademais, se ofrece que la primera pieza de reten-
cién y la segunda pieza de retencién se pueden co-
nectar entre si de forma rigida por medio del tornillo
y tuerca roscada, dado el caso, bajo la intercalacién de
arandelas. En virtud de esta medida, a través del aflo-
jamiento sencillo de la tuerca se posibilita una regula-
ci6n individual del porta-herramientas, que se puede
fijar entonces después del apriete de la tuerca sobre el
tornillo.

De una manera especialmente ventajosa, los me-
dios de indizacién se forman a través de taladros o
avellanados asi como pasadores o elevaciones simila-
res correspondientes. En este caso, los taladros pue-
den estar dispuestos en la segunda pieza de retencidén
y los pasadores pueden estar dispuestos en la prime-
ra pieza de retencidén. No obstante, se entiende que la
disposicion de los medios de indizacién en la primera
y en la segunda pieza de retencién se puede también
sustituir.

De una manera preferida, los taladros o similares
estdn dispuestos sobre un anillo circular concéntrico
al eje con preferencia con una divisién equidistante.
La division se puede adaptar a los requerimientos ne-
cesarios. En la préctica se ofrece, por ejemplo una di-
visién de 30°, de manera que se pueden prever, en to-
tal 12 taladros. Se entiende que también puede estar
prevista, por ejemplo, una divisién de 20° o también
una divisién de 35° u otras divisiones a través de un
nimero de taladros correspondiente.

Como medios de indizacién que corresponden a
los taladros o bien a los avellanados esté previsto uno,
pero de una manera preferida dos pasadores o eleva-
ciones similares, que se sumergen en los taladros o
bien avellanados correspondientes. Si estdn previstos
dos pasadores o elevaciones, se ofrece que €stos estén
dispuestos, por lo demds, diametralmente entre si o
simétricamente al eje y se sumerjan en los taladros o
avellanados correspondientes. Naturalmente, también
pueden estar previstos mas de dos pasadores proyec-
ciones o elevaciones similares.

De una manera especialmente ventajosa, un medio
de indizacioén estd configurado como disco de indiza-
cién, que se puede conectar con una pieza de reten-
cién al menos en una, de una manera preferida en dos
0 mds posiciones angulares definidas. Por ejemplo, el
disco del indice puede llevar taladros, agujeros o ave-
llanados y pueden estar conectados de forma despren-
dible con una de las piezas de retencion, y de forma
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fija en una posicién angular definida.

En este caso se ofrece que la division de las dos
0 mds posiciones angulares, en las que el disco de in-
dizacién se puede fijar en una pieza de retencidn, es
diferente de la divisién de los taladros. En virtud de
esta medida es posible realizar a través de la dispo-
sicién correspondiente o bien de la posicién angular
del disco de indizacion o bien de la pieza de retencién
correspondiente, también regulaciones angulares, en-
tre la pieza y la segunda pieza de retencion, que se
desvia de la division predeterminada de los taladros.

En particular, se ofrece que la divisién de las posi-
ciones angulares del disco de indizacién sea 1/m con
n =2, 3, 4... de la division de los taladros o similares,
por ejemplo una divisién de 15°, una divisién de 10°,
una divisién de 7,5°. Si, por ejemplo, la division de los
taladros estd configurada como divisién de 30°, enton-
ces la division de las posiciones angulares del disco de
indizacién puede estar previsto como division de 15°,
de manera que no sé6lo se pueden realizar las posicio-
nes de 0, 30, 60°, etc., sino también 15°,45°y 75° de la
posicién angular desde la primera pieza de retencién
con respecto a la segunda pieza de retencion.

De una manera preferida, el disco de indizacién
estd recibido en un alojamiento en forma de cazole-
ta de una pieza de retencion, debiendo procurarse de
una manera preferida a través de medios correspon-
dientes que el disco de indizacién esté retenido en el
alojamiento en forma de cazoleta, en efecto, de forma
desprendible, pero no giratoria.

En particular, a tal fin estd previsto que el disco
de indizacién presente una o varias ranuras dispues-
tas radialmente, de acuerdo con la division, en las que
encaja un muelle de ajuste insertado en el fondo del
alojamiento en forma de cazoleta, una nervadura o si-
milar. A este respecto, se da la posibilidad de disponer
el disco de indizacién, por ejemplo, en una posicién
angula de 0° o también en una posicién angular de 15°
con respecto al alojamiento en forma de cazoleta de la
pieza de retencién. Ademas, los pasadores o similares
de la otra pieza de retencién se sumergen entonces de
acuerdo con la divisién de los taladros dispuestos, por
lo demas, en forma de anillo circular, del disco de in-
dizacion y se puede ajustar la posicién angular de la
primera pieza de retencién con respecto a la segunda
pieza de retencion en 0°, 30°, 60° o bien 15°, 45°, 75°,
etc.

Por tltimo, de acuerdo con una configuracién pre-
ferida de la invencion, estd previsto que una pieza de
retencién presenta una escala angular y la otra pieza
de retencién presenta una marca, de manera que se
puede leer la posicidn angular relativa ajustada de las
dos piezas de retencion entre si.

Otros objetivos, ventajas, caracteristicas y posibi-
lidades de aplicacién de la presente invencién se de-
ducen a partir de la siguiente descripcion de un ejem-
plo de realizacién con la ayuda de los dibujos.

Las figuras 1 y 2 muestran un ejemplo de realiza-
cién de un soporte de soplete de soldadura de acuerdo
con la invencién, en cada caso en representacion des-
piezada ordenada y en vista en perspectiva, estando
girado el porta-herramientas de la figura 2 aproxima-
damente 45° con respecto a la representacién de la fi-
gura 1.

El soporte del soplete de soldadura/corte 10 repre-
sentado en las figuras 1y 2 sirve para la fijacién de un
soplete de soldadura en un dispositivo de soldadura
0 en un aparato de manipulacién, como un robot in-
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dustrial o similar. El soporte del soplete de soldadura
10 presenta una primera pieza de retencion para la fi-
jaciéon del soplete de soldadura/corte y una segunda
pieza de retencion 14 para la fijacién del soporte del
soplete de soldadura de un dispositivo de soldadura o
el aparato de manipulacion. Una primera pieza de re-
tencién 12 y una segunda pieza de retencion 14 estan
conectadas de forma desprendible entre si.

La primera pieza de retencién 12 y la segunda pie-
za de retencién 14 poseen medios de indizacién 16, 18
correspondientes y en colaboracion, de manera que la
primera pieza de retencién 12 y la segunda pieza de
retencion 14 se pueden conectar y fijar relativamen-
te entre si en posiciones angulares reproducibles. La
primera pieza de retencién 12 y la segunda pieza de
retencién 14 se pueden girar o rotar relativamente en-
tre si alrededor de un eje comiin 20, si se suelta la
unién. A tal fin, la primera pieza de retencién 12 y
la segunda pieza de retencién 14 presentan agujeros
22, 24, por lo demads, centrados con respecto al eje
20 para el alojamiento de un tornillo 26 o medios de
unién similares. La primera pieza de retencién 12 y
la segunda pieza de retencién 14 se pueden unir entre
si por medio del tornillo 26 con tuerca enroscada 28,
dado el caso bajo la intercalacién de arandelas 30, 32
y se pueden fijar en la posicidon angular seleccionada.

Los medios de indizacion 16, 18 estan formados
por medio de taladros 34 o avellanados similares asi
como pasadores 36 correspondientes o elevaciones si-
milares. En el ejemplo de realizacién, los pasadores
36 estdn previstos en la primera pieza de retencién 12
y los taladros 34 estdn previstos en la segunda pieza
de retencién 14. No obstante, esta disposicidn tam-
bién se puede intercambiar. De una manera preferida,
los taladros 34 o similares estan dispuestos sobre un
anillo circular concéntrico al eje 20 con preferencia
con una divisién equidistante. La divisién se puede
realizar, por ejemplo, en etapas de un circulo comple-
to. De una manera correspondiente con los taladros
34 en la segunda pieza de retencién 14, en la primera
pieza de retencién 12 estdn previstos al menos uno,
con preferencia dos pasadores 36, que estan dispues-
tos de acuerdo con el ejemplo de realizacion, por lo
demas, diametralmente entre si o bien simétricamente
con respecto al eje 20. Los pasadores 36 se sumergen
en taladros 34 correspondientes de la segunda pieza
de retencién 14, con lo que se define la posicién an-
gular individual reproducible de la primera pieza de
retencidon 12 y de la segunda pieza de retencién 14
relativamente entre si.

De una manera especialmente ventajosa, los me-
dios de indizacion 16, 18, en el presente caso los ta-
ladros 34 estan configurados como componente de un
disco de indizacién 38, que se puede conectar con la
pieza de retencion con la pieza de retencién 14 en al
menos una, pero con preferencia dos o mas posicio-
nes angulares. La divisién de las dos o mds posiciones
angulares del disco de indizacién 38 es diferente a la
divisién de los taladros 34. De una manera preferida,
estd previsto que la divisién de las posiciones angu-
lares del disco de indizacion 38 sea 1/n conn = 2, 3,
4,... de la divisién de los taladros 34, por ejemplo una
division de 15°, una divisién de 10° una division de
7,5°, etc.

En este caso, estd previsto que el disco de indiza-
cién que presenta los taladros 34 esté alojado en un
alojamiento en forma de cazoleta 40 de la pieza de
retencién 14. Para la fijacién de la posicién del disco
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de indizacién 38 en la segunda pieza de retencion 14,
estd previsto que el disco de indizacién 38 presente
una o varias ranuras radiales 42, dispuestas de acuer-
do con la divisidn, en la que se sumerge un muelle de
ajuste 44 insertado en el fondo del alojamiento 40 en
forma de cazoleta o bien una nervadura prevista alli.

Ademds, es ventajoso que la primera pieza de re-
tencion 12 presente una escala angular 46 y la otra
pieza de retencién 14 presenta una marca 48, de ma-
nera que la posicidn angular relativa ajustada de las
dos piezas de retencion 12, 14 se puede leer con faci-
lidad desde el exterior.

Con el soporte de soplete de soldadura/corte des-
crito existe la posibilidad de regular el soplete de sol-
dadura/corte, por ejemplo, en etapas de 0° a 90°, sin
que sea necesaria una rotulacién o bien una perfora-
cién o similar en la célula de soldadura o bien en el
dispositivo de soldadura. Esto facilita, por ejemplo,
el montaje de una instalacion de soldadura, una regu-
lacion posterior necesaria del equipo de soldadura asi
como la sustitucién completa del equipo de soldadura,
incluido el soporte. Para la regulacion del soporte de
soplete de soldadura/corte, se afloja la tuerca 28 desde
el tornillo 26 y se gira la primera pieza de retencién 12
con los pasadores 36 en la posicién angular deseada,
por ejemplo 0°, 30°, 60° o 90°, penetrando entonces
los pasadores 36 en los taladros 34 correspondientes
de la segunda pieza de retenciéon 14 o bien del dis-
co de indexacion 38. A continuacidn, se enroscan la
primera pieza de retencién 12 y la segunda pieza de
retencién 14 por medio del tornillo 26 y de la tuerca
28, de manera que se fija la posicién angular regulada.

Si debe realizarse una regulacién con una divisién
de 15°, entonces se gira el disco de indizacién 38, por
ejemplo alrededor de 15° y a continuacién se inserta
en el alojamiento 40 en forma de cazoleta, de mane-
ra que el muelle de ajuste 44 se inserta en el fondo
del alojamiento 40 en forma de cazoleta en la ranura
42 correspondiente del disco de indexacién 38. Aho-
ra existe la posibilidad de instalar la primera pieza de
retencidn 12 con respecto a la segunda pieza de reten-
cioén 14 en posiciones angulares, por ejemplo de 15°,
45°y 75° A continuacion, se enroscan la primera pie-
za de retencién 12 y la segunda pieza de retencién 14
de nuevo por medio del tornillo 26 y la tuerca 28 entre
si, de manera que se fija la posicién angular regulada
previamente.

Lista de signos de referencia

10 Soporte del soplete de soldadura
12 Primera pieza de retencién
14 Segunda pieza de retencion
16 Medios de indexacién

18 Medios de indexacién

20 Eje

22 Taladro

24 Taladro

26 Tornillo

28 Tuerca

30 Arandela

32 Arandela

34 Taladro



36 Pasador

38 Disco de indexacién
40 Alojamiento

42 Ranura

ES 2271 881 T3

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

44 Muelle de ajuste
46 Escala angular
48 Marca
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REIVINDICACIONES

1. Soporte de soplete de soldadura robot para la
fijacion de un soplete de soldadura/corte en un robot
con una primera pieza de retencién (12) para la fija-
cién del soplete de soldadura/corte y con una segunda
pieza de retencion (14) para la fijacion del soporte de
soplete de soldadura/corte en el dispositivo de solda-
dura/corte o con el aparato de manipulacion, estan-
do conectadas la primera pieza de retencién (12) y la
segunda pieza de retencion (14) de forma desprendi-
ble entre si y presentando medios de indizacion (16,
18) en colaboracion, caracterizado porque la prime-
ra pieza de retencién (12) y la segunda pieza de reten-
cién (14) se pueden girar o se pueden rotar alrededor
de un eje comun (20) relativamente entre si y los me-
dios de indizacién (16, 18) estdn formados por medio
de proyecciones y escotaduras correspondientes y que
engranan entre si, las cuales estdn dispuestas sobre un
anillo circular concéntrico al eje (20), de manera que
la primera pieza de retencién (12) y la segunda pie-
za de retencidon (14) estan conectados relativamente
entre si asi como, dado el caso, se pueden fijar en po-
siciones angulares reproducibles.

2. Soporte de soplete de soldadura robot de acuer-
do con la reivindicacién 1, caracterizado porque los
medios de indizacién (16, 18) estdn formados por ta-
ladros (34) o avellanados similares asi como pasado-
res (36) correspondientes o elevaciones similares.

3. Soporte de soplete de soldadura robot de acuer-
do con la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque
uno, con preferencia dos pasadores (36) o similares,
estan dispuestos substancialmente diametrales entre si
y/o simétricos al eje (20).

4. Soporte de soplete de soldadura robot de acuer-
do con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracteriza-
do porque la primera pieza de retencion (12) y la se-
gunda pieza de retencién (14) presentan taladros (22,
24) esencialmente centrados con respecto al eje (20)
para el alojamiento de un tornillo (26) o medios de
unién similares.

5. Soporte de soplete de soldadura robot de acuer-
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do con la reivindicacién 4, caracterizado porque la
primera pieza de retencién (12) y la segunda pieza de
retencion (14) se pueden conectar entre si por medio
del tornillo (26) con rueca (28) roscada, dado el caso
bajo la intercalacion de arandelas (30, 32)

6. Soporte de soplete de soldadura robot de acuer-
do con una de las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque un medio de indexacién (16, 18) esta
configurado como disco de indexacion (38), que se
puede conectar y, dado el caso, se puede fijar con una
de las dos piezas de retencion (12, 14) en al menos
una, con preferencia dos o mas posiciones angulares.

7. Soporte de soplete de soldadura robot de acuer-
do con la reivindicacién 6, caracterizado porque la
division de las dos o mds posiciones angulares es di-
ferente a la division de los taladros (34) o similar.

8. Soporte de soplete de soldadura robot de acuer-
do con la reivindicacién 7, caracterizado porque la
division de las posiciones angulares del disco de in-
dexacién (38) es I/nconn =2, 3, 4... de la divisién de
los taladros (34) o similares, por ejemplo una divisién
de 15°, una division de 10°, una division de 7,5°, etc.

9. Soporte de soplete de soldadura robot de acuer-
do con una de las reivindicaciones 6 a 8, caracteri-
zado porque el disco de indexacién (38) estd recibido
en un alojamiento (40) en forma de cazoleta de una
pieza de retencion (12).

10. Soporte de soplete de soldadura robot de
acuerdo con una de las reivindicaciones 6 a 9, carac-
terizado porque el disco de indexacién (38) presenta
una o varias ranuras radiales (42), dispuestas de acuer-
do con la divisién, en las que se inserta un muelle de
ajuste (44) introducido en el fondo del alojamiento
(40) en forma de cazoleta o una nervadura.

11. Soporte de soplete de soldadura robot de
acuerdo con una de las reivindicaciones, caracteri-
zado porque una pieza de retencion (12, 14) presenta
una escala angular (46) y la otra pieza de retencién
(14, 12) presenta una marca (48), de manera que se
puede leer la posicién angular relativa ajustada de las
dos piezas de retencion (12, 14).
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