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DESCRIPCION
Maquina de soldadura a tope por chispa provista de un dispositivo para evitar la dispersién de salpicaduras
Campo técnico

La presente invencidn se refiere a un soldador a tope por chispa que incluye un aparato para prevenir la
dispersién de salpicaduras.

Técnica antecedente

En la soldadura a tope por chispa, dos piezas de trabajo se sujetan mediante electrodos respectivos y las
superficies de los extremos de las piezas de trabajo se presionan una contra la otra, y se aplica una corriente
grande entre los electrodos para fundir las piezas de trabajo en las superficies de los extremos mediante el
calor generado, con lo que se sueldan todas las superficies de los extremos.

Durante la soldadura a tope por chispa, las salpicaduras se expulsan radialmente desde un punto de soldadura
en el que las superficies de los extremos de las piezas de trabajo se apoyan entre si. Es necesario evitar que
las salpicaduras se dispersen por diversas razones, tales como que empeoran el entorno de trabajo y que se
adhieren a los dispositivos periféricos, lo que hace necesaria una limpieza de rutina.

Como aparato para evitar que las salpicaduras se dispersen, existe un "aparato de recoleccién de salpicaduras
utilizado en la soldadura por chispa", que se describe en el documento JP H09-094675 A, por ejemplo.

El aparato de recoleccidn de salpicaduras divulgado en el documento JP H09-094675 A es el siguiente: "En un
aparato para recoger salpicaduras expulsadas de un punto de soldadura mientras se realiza una soldadura por
chispa en un estado en el que dos piezas de trabajo estan sujetas por electrodos respectivos y las superficies
de los extremos de las piezas de trabajo se apoyan entre si, se proporciona una cubierta protectora que cubre
el punto de soldadura con una superficie de pared interior que se extiende en una direccidn axial y una direccién
radial, donde la direccién en la que las piezas de trabajo se apoyan entre si es la direccién axial, En la cubierta
protectora, la superficie de la pared interior que se extiende en la direccién axial estd formada como una
superficie interior cilindrica separada radialmente de las piezas de trabajo por una distancia predeterminada,
siendo el eje el centro; y la cubierta protectora tiene un puerto de inyeccién de agua orientado en una direccién
tangencial hacia la superficie interior cilindrica y un puerto de descarga (véase la reivindicacidén 1 del documento
JP H09-094675 A)."

El documento JP 2001-212675A divulga un método de soldadura a tope por chispa para un miembro de alta
temperatura, en donde una vecindad de una porcién de soldadura de un miembro soldado se enfria a una
temperatura en la que se puede aplicar una presién de recalcado predeterminada a las superficies conectadas
antes del recalcado, y luego se realiza el recalcado.

El documento JP 2003-088954A constituye la base del predmbulo de la reivindicacién 1 y divulga un método
para retirar rebabas con combustién soplando un chorro de oxigeno sobre una parte de rebaba a alta
temperatura, en donde el gas oxigeno 8a se sopla y se retira casi en paralelo a la superficie del miembro
mediante el uso de la boquilla de ranura o de multiples orificios.

El documento PL 209092 B1 divulga un método y un dispositivo para el enfriamiento por niebla de elementos
soldados, asi como electrodos para un proceso de soldadura por resistencia.

El documento WO 2006/137187 A1 divulga un dispositivo de enfriamiento para una placa de acero gruesa,
teniendo el dispositivo de enfriamiento pares de rodillos de retencion.

El documento US 2011/0226107 A1 divulga una maquina herramienta que incluye un dispositivo de inyeccién
de liquido de corte para inyectar un liquido de corte hacia la pieza de trabajo.

El documento JP H06-34876 U divulga un dispositivo de prevencidén de oxidacién de la porcidén de soldadura
que comprende dispositivos de sujecidn para sujetar piezas de trabajo, con canales de suministro de gas inerte
formados en los dispositivos de sujecién. Los canales de suministro de gas inerte se extienden hasta las
superficies laterales de los dispositivos de sujecidn, y se forman puertos de inyeccién para inyectar el gas inerte
hacia la porcién de soldadura.

Resumen de la invencién
Problemas que se resuelven con la invencién

El aparato divulgado en el documento JP H09-094675 A es tal que se evita que las salpicaduras se dispersen
mediante la cubierta protectora, en cuya superficie interior se forma una capa de agua, y las salpicaduras
atrapadas en la superficie interior de la cubierta protectora son arrastradas por la capa de agua.
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Sin embargo, es imposible eliminar completamente las salpicaduras con la capa de agua. Por esta razén, es
necesario retirar los residuos de las salpicaduras adheridos a la cubierta protectora, de modo que se requieren
trabajos de mantenimiento, tal como la limpieza, lo que resulta problematico.

La presente invencién se ha realizado para resolver dicho problema y un objeto de la presente invencién es
proporcionar un aparato de prevencién de dispersién de salpicaduras que permita eliminar la necesidad de, por
ejemplo, retirar las salpicaduras dispersas y, de este modo, facilitar el trabajo de mantenimiento, y también
proporcionar un soldador a tope por chispa que incluye el aparato de prevencién de dispersién de salpicaduras.

Medios para resolver el problema

(1) Un soldador a tope por chispa de acuerdo con la presente invencidén se caracteriza por las caracteristicas
enunciadas en la reivindicacion 1.

(2) El aparato de prevencidn de dispersién de salpicaduras puede estar configurado para formar las pantallas
de agua de modo que rodeen lateralmente el punto de soldadura en cuatro lados.

(3) La primera boquilla puede estar dispuesta en el otro lado de modo que forme la pantalla de agua al menos
sobre el punto de soldadura y en un lado en la direccién lateral del punto de soldadura.

(4) El nimero de pares de boquillas puede ser dos,

el primer par de boquillas que es uno de los dos pares de boquillas puede incluir la primera boquilla y la segunda
boquilla, y

el segundo par de boquillas, que es el otro de los dos pares de boquillas, puede incluir una tercera boquilla
para formar la pantalla de agua para cubrir una de las dos brechas entre la pantalla de agua formada por la
primera boquilla y la pantalla de agua formada por la segunda boquilla, y una cuarta boquilla para formar la
pantalla de agua para cubrir la otra de las dos brechas.

(5) Al menos una de las boquillas incluidas en el par de boquillas puede incluir:
una porcion de depésito de agua; y

una porcidn de boquilla rectificadora que tiene en su interior un canal de flujo de agua para guiar el agua desde
un extremo de la porcién de boquilla rectificadora al otro extremo de la misma, estando el extremo uno
conectado directamente a la porciéon de depésito de agua, el otro extremo que tiene el puerto de salida, en
donde

el canal de flujo de agua es tal que su longitud es igual o mayor que 40 veces la dimensién de la seccién
transversal del canal de flujo de agua en una direccién de grosor de la pantalla de agua y su forma de seccién
transversal es la misma en toda su longitud.

(6) El soldador a tope por chispa puede incluir ademas un carro que tiene un par de electrodos, conectados
respectivamente al par de piezas de trabajo, para realizar la energizacién y los movimientos en conjuncién con
el movimiento del par de piezas de trabajo que se transportan a lo largo de una linea de paso, en donde

el aparato de prevencién de dispersién de salpicaduras esté instalado en el carro.
Efectos de la invencidn

El soldador a tope por chispa de la presente invencién estéd configurada para formar una pantalla de agua en
el aire en la proximidad del punto de soldadura, en donde la pantalla de agua sirve para evitar que las
salpicaduras, generadas durante la soldadura, se dispersen. Por consiguiente, se reduce la necesidad de
limpiar las salpicaduras adheridas a una cubierta protectora o similar para evitar que las salpicaduras se
dispersen como en el caso de un aparato convencional, ya que las salpicaduras caen con las pantallas de agua
y se recogen en un desagle o similar. De este modo, se facilita el trabajo de mantenimiento.

Breve descripcién de los dibujos

La figura 1 es una vista en perspectiva de un aparato de prevencidn de dispersién de salpicaduras de acuerdo
con una realizacidn de la presente invencién.

La figura 2 es un diagrama esquematico de un soldador a tope por chispa que incluye el aparato de prevencién
de dispersidén de salpicaduras de acuerdo con la realizacion de la presente invencién.

La figura 3 es una vista frontal del aparato de prevencidén de dispersién de salpicaduras que se muestra en la
figura 1.
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La figura 4 es una vista en seccidn segun la flecha A-A de la figura 3 del aparato de prevencién de dispersién
de salpicaduras que se muestra en la figura 1.

Realizacién para llevar a cabo la invencién

Como se muestra en la figura 1, un aparato 1 de prevencion de dispersién de salpicaduras de acuerdo con una
realizacién se instala en un soldador 5 a tope por chispa (véase la figura 2) para soldar un par de piezas 3 de
trabajo energizando y presionando una contra la otra el par de piezas 3 de trabajo en un estado en el que el
par de piezas 3 de trabajo estan en contacto entre si, estando configurado el aparato 1 de prevencién de
dispersién de salpicaduras para formar una pantalla de agua en el aire en la proximidad de un punto (en
adelante también denominado el punto de soldadura), en el que se realiza la soldadura, en donde la pantalla
de agua es para evitar que se dispersen las salpicaduras que se generan mientras se realiza la soldadura.

En la presente invencién, la proximidad del punto de soldadura debe estar dentro de un rango de dispersién de
salpicaduras desde el punto de soldadura. Cuando se disponen dispositivos periféricos, tales como dispositivos
mecénicos, alrededor del punto de soldadura, es preferible que el aparato 1 de prevencién de dispersioén de
salpicaduras esté configurado para formar la pantalla de agua entre el punto de soldadura y los dispositivos
periféricos para suprimir la adherencia de las salpicaduras a los dispositivos periféricos.

Es preferible que la pantalla de agua tenga un grosor suficiente para bloquear completamente las salpicaduras.
Sin embargo, incluso cuando la pantalla de agua no tiene un grosor suficiente y las salpicaduras por lo tanto
no pueden bloquearse completamente, la formacién de la pantalla de agua en el aire en la proximidad del punto
de soldadura produce un efecto de prevencién de la dispersién de las salpicaduras hasta cierto punto.

Como se muestra en la figura 2, el soldador 5 a tope por chispa de esta realizacion, en la que esta instalado el
aparato 1 de prevencién de dispersién de salpicaduras, incluye: un carro 13 instalado de manera que pueda
moverse en conjuncién con el movimiento del par de piezas 3 de trabajo que se transportan a lo largo de una
linea de paso en la direccién de la flecha; un cabezal 7 mévil para sujetar una de las piezas 3 de trabajo del
par; y un cabezal 9 fijo para sujetar la otra de las piezas 3 del par. El cabezal 7 mévil y el cabezal 9 fijo estan
provistos respectivamente de un par de electrodos 11 y un par de electrodos 12 para ser conectados al par de
piezas 3 de trabajo para su energizacién. El cabezal 9 fijo est4 fijado al carro 13 y el cabezal 7 movil esta
provisto de manera que pueda moverse con respecto al cabezal 9 fijo a través de un cilindro 10 hidraulico.
Durante la energizacién para la soldadura, el carro 13 del soldador 5 a tope por chispa se mueve en conjuncién
con el movimiento de las piezas 3 de trabajo a la misma velocidad. De este modo, las piezas 3 de trabajo se
sueldan mediante el soldador 5 a tope por chispa mientras se transportan continuamente en una direccidén de
transporte y la pieza 3 de trabajo soldada se transporta entonces al proceso corriente abajo.

Cuando se termina la soldadura, el carro 13 se mueve en la direccién opuesta a la direccién de transporte de
las piezas 3 de trabajo y espera en una posicién de espera hasta la siguiente soldadura. En otras palabras, el
carro 13 se instala de manera que pueda desplazarse hacia adelante y hacia atras dentro de un cierto rango.
Como este soldador a tope por chispa, se puede utilizar adecuadamente una que se describe en la
especificaciéon de la patente japonesa No. 4288552, por ejemplo.

El aparato 1 de prevencién de dispersién de salpicaduras de la presente invencidn esta instalado en el carro
13, de manera que el punto de contacto (punto de soldadura) del par de piezas 3 de trabajo esta rodeado por
los cuatro lados y desde arriba por las pantallas de agua formadas por el aparato 1 de prevencidn de dispersién
de salpicaduras durante la energizacién para la soldadura.

Por consiguiente, es posible evitar que las salpicaduras generadas durante la soldadura se dispersen mientras
las piezas 3 de trabajo se transportan y sueldan de forma continua, de modo que es posible suprimir la
adherencia de las salpicaduras a los dispositivos periféricos, tales como el cabezal 7 moévil y el cabezal 9 fijo
del soldador 5 a tope por chispa. Ademas, las salpicaduras atrapadas por las pantallas de agua caen con el
agua de las pantallas de agua y se recogen de un drenaje (no mostrado), lo que también reduce la carga de
limpieza.

A continuacién, se describira la configuracion especifica del aparato 1 de prevenciéon de dispersién de
salpicaduras.

Como se muestra en las figuras 1, 3y 4, el aparato 1 de prevencién de dispersion de salpicaduras incluye: un
primer par 17 de boquillas para formar pantallas de agua paralelas al eje de la pieza 3 de trabajo; y un segundo
par 19 de boquillas para formar pantallas de agua perpendiculares al eje de la pieza 3 de trabajo (palanquilla).

El primer par 17 de boquillas y el segundo par 19 de boquillas se describiran en detalle a continuacién.

Primer par de boquillas
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El primer par 17 de boquillas tiene una primera boquilla 21 para formar la pantalla de agua en un lado (lado
derecho en la figura 4) del punto de soldadura de las palanquillas, y una segunda boquilla 23 para formar la
pantalla de agua en el otro lado (lado izquierdo en la figura 4) opuesto a un lado.

Cuando la pantalla de agua se forma en forma de pared en al menos un lado de la posicién de soldadura, el
efecto de evitar que las salpicaduras se dispersen se produce en un lado. Sin embargo, cuando las pantallas
de agua se forman en un lado y en el otro lado, es decir, en lados opuestos del punto de soldadura de modo
que se interponga el punto de soldadura entre las pantallas de agua, es posible evitar que las salpicaduras se
dispersen en estos lados opuestos. Esto es eficaz cuando hay una anisotropia en el nimero de salpicaduras
expulsadas, tal como cuando se realiza una soldadura a tope por chispa, y las pantallas de agua se forman en
las direcciones en las que el nimero de salpicaduras expulsadas es grande.

Especialmente en el caso de soldadura atope por chispa, existe unatendencia a que el nimero de salpicaduras
sea grande en direcciones paralelas a una superficie de contacto entre las piezas de trabajo y, por lo tanto, es
posible evitar eficazmente que las salpicaduras se dispersen formando pantallas de agua en ambos lados en
dichas direcciones.

Primera boquilla

La primera boquilla 21 esta dispuesta por encima de la segunda boquilla 23 en el otro lado. Como se muestra
en la figura 4, un puerto 21b de salida de la primera boquilla 21 esta orientado oblicuamente hacia abajo. De
este modo, la primera boquilla 21 esta configurada de manera que pueda formar la pantalla de agua tanto sobre
el punto de soldadura como en un lado en la direccién lateral del punto de soldadura. Por consiguiente, la
pantalla de agua formada por la primera boquilla 21 esta formada sobre el punto de soldadura de manera que
se extiende desde el otro lado hasta un lado como se indica mediante una linea de trazos dobles en cadena
en la figura 4. En otras palabras, la primera boquilla 21 forma la pantalla de agua que tiene tanto una porcién
de techo que cubre el punto de soldadura como una porcidén de pared lateral que cubre lateralmente un lado
del punto de soldadura. Por consiguiente, es posible evitar que las salpicaduras se dispersen no solo en la
direccién lateral desde el punto de soldadura sino también en la direccién ascendente desde el punto de
soldadura.

La primera boquilla 21 tiene: una porcién 21a de depédsito de agua conectada a una tuberia 15 de suministro
de agua para suministrar agua para formar la pantalla de agua; y una porcién 21¢ de boquilla rectificadora que
tiene en su interior un canal de flujo de agua para guiar el agua desde un extremo de la porcién 21¢ de boquilla
rectificadora al otro extremo de la misma, estando un extremo conectado directamente a la porcién 21a de
depésito de agua, teniendo el otro extremo el puerto 21b de flujo de salida.

La porcién 21a de depésito de agua tiene la funcién de reservar temporalmente el agua suministrada a través
de la tuberia 15 de suministro de agua.

El canal de flujo de agua en la porcién 21¢ de boquilla rectificadora es tal que su longitud es igual o0 mayor que
un valor predeterminado y su forma de seccién transversal es la misma en toda su longitud. El valor
predeterminado de la longitud del canal de flujo de agua se establece segln el grosor (la dimensién de la
seccion transversal del canal de flujo de agua en la direccién del grosor de la pantalla de agua) de la pantalla
de agua que se va a formar, y, cuando se requiere aumentar el grosor de la pantalla de agua, se aumenta la
longitud del canal de flujo de agua. En particular, es preferible que la longitud del canal de flujo de agua sea
igual o mayor que 40 veces la dimensidn de la seccién transversal del canal de flujo de agua en la direccién
del grosor de la pantalla de agua. Cuando se utiliza la boquilla asi formada, es posible suprimir la turbulencia
de la pantalla de agua causada por la contraccién, de modo que es posible formar de manera mas confiable la
pantalla de agua con un ancho deseado en la proximidad del punto de soldadura. Aunque no existe un limite
superior para la longitud del canal de flujo de agua, el tamafio de la instalacién se vuelve demasiado grande
cuando la longitud es demasiado larga. El grosor de la pantalla de agua se establece igual o mayor que 15 mm
y es mas preferible que se establezca igual o mayor que 20 mm. La pantalla de agua con un grosor de 15 mm
0 mas puede producir el efecto de atrapar salpicaduras de manera suficiente. Cuanto mas gruesa sea la
pantalla de agua, mejor sera el efecto de atrapar salpicaduras. Sin embargo, la cantidad de agua también
aumenta correspondientemente. Por esta razén, desde el punto de vista de la economia, es preferible que el
grosor de la pantalla de agua se establezca igual 0 menor que 40 mm como maximo, y es més preferible que
se establezca igual 0 menor que 30 mm.

Para formar de manera estable la pantalla de agua con un grosor y ancho deseados, es hecesario controlar la
tasa de flujo de la pantalla de agua dentro de un cierto rango segun el grosor, ancho, etc. de la pantalla de
agua. Cuando la tasa de flujo es demasiado baja, el ancho de la pantalla de agua se estrecha debido a la
contraccién y, por otro lado, cuando la tasa de flujo es demasiado alta, la pantalla de agua se difunde, lo que
hace que el efecto de atrapar salpicaduras sea insuficiente. Por ejemplo, cuando el grosor de la pantalla de
agua se establece en aproximadamente 20 mm y el ancho de la misma se establece en aproximadamente 60
mm, es preferible que la tasa de flujo de la pantalla de agua se establezca entre 2.0 m/s y 3.0 m/s. Téngase en
cuenta que el ancho de la pantalla de agua se puede establecer a voluntad cambiando la forma (dimensiones)
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del canal de flujo de agua y se puede establecer en un valor deseado. Por ejemplo, cuando el aparato de
prevencién de dispersién de salpicaduras de la presente invencién se utiliza para un soldador de tope por
chispa para unir superficies de los extremos de palanquillas, es suficiente que el ancho de la pantalla de agua
se establezca en aproximadamente 50 a 100 mm.

El puerto 21b de salida de la porciéon 21¢ de boquilla rectificadora tiene una forma alargada. La forma alargada
significa una forma tal que la dimensidn en la direccién en la que se forma la pantalla de agua, es decir, la
direccién en la que se extiende la pantalla de agua (direccién del ancho de la pantalla de agua), es larga en
relaciéon con la dimensién en la direccién del grosor de la pantalla de agua. En esta realizacién, esta forma
significa una seccién rectangular plana. Sin embargo, la seccién no esta limitada a la seccién rectangular como
en el caso de esta realizacion.

Segunda boquilla

Al igual que en el caso de la primera boquilla 21, la segunda boquilla 23 tiene: una porciéon 23a de depésito de
agua; y una porcién 23c de boquilla rectificadora que tiene un puerto 23b de salida. La forma de la porcién 23a
de depdsito de agua y la de la porcidn 23c de boquilla rectificadora son similares a las de la primera boquilla
21.

Sin embargo, como se muestra en la figura 4, dado que la segunda boquilla 23 forma la pantalla de agua hacia
abajo en la direccién vertical, la segunda boquilla 23 difiere de la primera boquilla 21 en que una porcién inferior
de la porcién 23c de boquilla rectificadora esta doblada para dirigirse en direccién vertical hacia abajo.

Segundo par de boquillas

El segundo par 19 de boquillas sirve para formar las pantallas de agua perpendiculares al eje de las piezas 3
de trabajo. Como se muestra en las figuras 1y 3, el segundo par 19 de boquillas consta de una tercera boquilla
25 y una cuarta boquilla 27 dispuestas de manera que estén separadas por un cierto intervalo en la direccién
axial de las piezas 3 de trabajo.

En esta realizacién, como se muestra en las figuras 1 y 4, la tercera boquilla 25 y la cuarta boquilla 27 estan
dispuestas de manera que el primer par 17 de boquillas esté posicionado entre la tercera boquilla 25 y la cuarta
boquilla 27. La tercera boquilla 25 y la cuarta boquilla 27 estdn separadas entre si por una distancia
sustancialmente igual al ancho de las porciones 21c y 23c de boquilla rectificadora del primer par 17 de
boquillas.

Cuando la tercera boquilla 25 y la cuarta boquilla 27 estan dispuestas como se ha descrito anteriormente, de
los dos huecos o aberturas entre la pantalla de agua formada por la primera boquilla 21 y la pantalla de agua
formada por la segunda boquilla 23, que son la brecha del lado de corriente arriba y la brecha del lado de
corriente abajo en la direccién de transporte de las piezas 3 de trabajo en esta realizacién, la brecha del lado
de corriente arriba esta cubierto por la pantalla de agua formada por la tercera boquilla 25 y la brecha del lado
de corriente abajo esta cubierto por la pantalla de agua formada por la cuarta boquilla 27.

En otras palabras, en esta realizacién, el primer par 17 de boquillas y el segundo par 19 de boquillas estan
configurados para formar las pantallas de agua de manera que rodeen lateralmente el punto de soldadura en
los cuatro lados. De este modo, es posible evitar de manera fiable que las salpicaduras se dispersen.

Tercera boquilla

Como en el caso de la primera boquilla 21, la tercera boquilla 25 tiene: una porcién 25a de depésito de agua;
y una porcidn 25¢ de boquilla rectificadora que tiene un puerto 25b de salida. La forma de la porcién 25a de
depésito de agua es similar a la de la primera boquilla 21.

Como se muestra en la figura 4, la porcidn 25¢ de boquilla rectificadora tiene una forma similar a un sector de
modo que su ancho aumenta desde el lado de conexién, en el que la porcidn 25c¢ de boquilla rectificadora esta
conectada a la porcién 25a de depdsito de agua, hacia el extremo de la misma. La longitud de la porcién 25¢
de boquilla rectificadora es menor que la de la primera boquilla 21. La seccién de la porcién 25¢ de boquilla
rectificadora tiene una forma tal que su ancho aumenta desde la porcién 25a de depdésito de agua hacia el
extremo de la misma. El puerto 25b de salida en el extremo de la porcién 25¢ de boquilla rectificadora tiene
una forma curva y alargada.

Dado que la mayoria de las salpicaduras generadas durante la soldadura a tope por chispa se expulsan en
direcciones perpendiculares a la direccién de transporte de las piezas 3 de trabajo y la expulsién de
salpicaduras en las direcciones a lo largo de la direccién de transporte de las piezas 3 de trabajo es
relativamente pequefia, la influencia de la reduccion del grosor de la pantalla de agua no es significativa. Por
esta razén, la tercera boquilla 25 est4 formada en esta forma para que sea posible reducir la cantidad de agua
al reducir el grosor de la pantalla de agua y, al mismo tiempo, Es posible ampliar la pantalla de agua tanto como
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sea posible para cubrir suficientemente la brecha entre la pantalla de agua formada por la primera boquilla 21
y la pantalla de agua formada por la segunda boquilla 23.

Cuarta boquilla

La cuarta boquilla 27 tiene una porcién 27a de depésito de agua y una porcién de boquilla rectificadora 27¢ que
tiene un puerto 27b de salida, que tienen la misma forma que las de la tercera boquilla 25.

En el soldador 5 a tope por chispa de esta realizacién configurada como se ha descrito anteriormente, el par
de piezas 3 de trabajo transportadas a lo largo de la linea de paso se sujetan mediante los electrodos 11y 12
del cabezal 7 moévil y el cabezal 9 fijo se sueldan energizando y presionando uno contra el otro el par de piezas
3 de trabajo mientras el cabezal 7 mévil se mueve hacia el cabezal 9 fijo. Durante la soldadura, dado que el
aparato 1 de prevencién de dispersién de salpicaduras esta instalado en el carro 13 que se mueve con el
cabezal 7 mévil, el primer par 17 de boquillas y el segundo par 19 de boquillas se mueven en conjuncién con
el movimiento del carro 13, es decir, en conjuncién con el punto en el que se realiza la soldadura.

Durante la energizacién para la soldadura, se suministra agua a través de la tuberia 15 de suministro de agua,
las pantallas de agua se forman en los lados laterales (un lado y el otro lado) de las piezas 3 de trabajo por la
primera boquilla 21 y la segunda boquilla 23, y las pantallas de agua que se extienden perpendicularmente al
eje de las piezas 3 de trabajo estan formadas por la tercera boquilla 25 y la cuarta boquilla 27.

Las salpicaduras se expulsan radialmente desde el punto de soldadura. Las pantallas de agua estan formadas
de manera que rodean lateralmente el punto de soldadura en los cuatro lados y también cubren el punto de
soldadura desde arriba. Las salpicaduras que han incidido en las pantallas de agua caen con el agua de las
pantallas de agua y se recogen en un drenaje (no mostrado).

Como se describié anteriormente, las salpicaduras expulsadas radialmente desde el punto de soldadura son
grandes en cantidad de expulsién, especialmente en las direcciones perpendiculares al eje de las piezas 3 de
trabajo y, por lo tanto, la dispersién de dichas salpicaduras se evita mediante las pantallas de agua
relativamente gruesas que se forman mediante el primer par 17 de boquillas. También como se describid
anteriormente, en la primera boquilla 21 y la segunda boquilla 23 incluidas en el primer par 17 de boquillas, los
canales de flujo de agua de las porciones 21¢ y 23c de boquilla rectificadora son tales que su longitud es igual
0 mayor que el valor predeterminado y la forma de la seccion transversal es la misma en toda su longitud. De
este modo, las pantallas de agua se forman de manera estable sin interrupcién de arriba a abajo, de modo que
es posible evitar de manera confiable que las salpicaduras se dispersen.

Las salpicaduras proyectadas a lo largo de la direccién axial de las piezas 3 de trabajo son atrapadas por las
pantallas de agua formadas por el segundo par 19 de boquillas. Sin embargo, dado que la expulsién de
salpicaduras a lo largo de esta direccién es relativamente pequefia y las pantallas de agua formadas por el
segundo par 19 de boquillas intersecan las piezas 3 de trabajo, es preferible que el grosor de las pantallas de
agua formadas por el segundo par 19 de boquillas se establezca en un valor pequefio para reducir la cantidad
de agua requerida.

Como se describié anteriormente, de acuerdo con el aparato 1 de prevencién de dispersién de salpicaduras de
esta realizacién, la necesidad de, por ejemplo, la limpieza de las salpicaduras se realiza mediante una cubierta
protectora o similar que impide que las salpicaduras se dispersen como en el caso de un aparato convencional,
ya que las salpicaduras caen con el agua de las rejillas de agua y se recogen en un drenaje o similar. De este
modo, se facilita el trabajo de mantenimiento.

Aunque la presente invencién se ha descrito con referencia a la realizacién, la presente invencién no se limita
a la realizacién descrita anteriormente. El alcance de la presente invencién se determina con base en las
reivindicaciones adjuntas y todas las configuraciones obtenidas omitiendo, cambiando y/o mejorando los
elementos constituyentes dentro del alcance de la presente invencién también se incluyen en la presente
invencién como se define en las reivindicaciones adjuntas.

Por ejemplo, la realizacidén anterior muestra un ejemplo en el que las salpicaduras estédn rodeadas en los cuatro
lados por el primer par 17 de boquillas y el segundo par 19 de boquillas. Sin embargo, como el niumero de
salpicaduras expulsadas desde el punto de soldadura en las direcciones perpendiculares a las piezas 3 de
trabajo es grande como se describié anteriormente, incluso cuando se utiliza Unicamente el primer par 17 de
boquillas para formar las pantallas de agua que se extienden lateralmente a lo largo del eje de las piezas 3 de
trabajo, se consigue hasta cierto punto el efecto de evitar que las salpicaduras se dispersen.

Descripcion de los numerales de referencia

1 aparato de prevencidn de dispersion de salpicaduras
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3 un par de piezas de trabajo

5 soldador de tope por chispa

7 cabezal mévil

9 cabezal fijo

10 cilindro hidraulico

11 electrodo

12 electrodo

13 carro

15 tuberia de suministro de agua

17 primer par de boquillas

19 segundo par de boquillas

21 primera boquilla

21a porcién de depdsito de agua
21b puerto de salida

21c¢ porcion de boquilla rectificadora
23 segunda boquilla

23a porcién de depdsito de agua
23b puerto de salida

23c porcion de boquilla rectificadora
25 tercera boquilla

25a porcién de depdsito de agua
25b puerto de salida

25c¢ porcion de boquilla rectificadora
27 cuarta boquilla

27a porcién de depdsito de agua
27b puerto de salida

27c¢ porcion de boquilla rectificadora
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REIVINDICACIONES

1. Un soldador (5) a tope por chispa para soldar un par de piezas de trabajo energizando y presionando una
contra la otra el par de piezas de trabajo en un estado en el que el par de piezas de trabajo estan en contacto
entre si, el soldador (5) a tope por chispa que comprende un aparato (1) de prevenciéon de dispersién de
salpicaduras para evitar que las salpicaduras se dispersen durante la soldadura en un punto de soldadura, en
el que se realiza la soldadura, incluyendo el aparato (1) de prevencién de dispersion de salpicaduras un par de
boquillas (17) que tienen una primera boquilla (21) y una segunda boquilla (23),

caracterizado porque

cada boquilla (21, 23) que tiene un puerto (21b, 23b) de salida con una forma alargada de modo que forma una
pantalla de agua en forma de pared en un lado del punto de soldadura en una direccién lateral del punto de
soldadura, por lo que el aparato (1) de prevencidn de dispersién de salpicaduras esté configurado para formar
la pantalla de agua que tiene un grosor en el aire en una proximidad del punto de soldadura, en donde

la primera boquilla (21) esta configurada para formar la pantalla de agua en un lado del punto de soldadura en
la direccién lateral del punto de soldadura,

la segunda boquilla (23) esta configurada para formar la pantalla de agua en el otro lado, lateralmente opuesto
a un lado, del punto de soldadura,

la direccién lateral es paralela a una superficie de contacto entre el par de piezas de trabajo, y cada boquilla
(21,23) esta configurada para formar una pantalla de agua con un grosor igual o mayor que 15 mm.

2. El soldador (5) a tope por chispa de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque

el aparato (1) de prevencién de dispersién de salpicaduras esta configurado para formar las pantallas de agua
de manera que rodeen lateralmente el punto de soldadura en cuatro lados.

3. El soldador (5) a tope por chispa de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque

la primera boquilla (21) esta dispuesta en el otro lado de manera que forme la pantalla de agua al menos sobre
el punto de soldadura y en un lado en la direccién lateral del punto de soldadura.

4. El soldador (5) a tope por chispa de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado
porque

el nimero de pares (17, 19 de boquillas) es dos,

el primer par (17) de boquillas que es uno de los dos pares (17, 19) de boquillas incluye la primera boquilla (21)
y la segunda boquilla (23), y

el segundo par (19) de boquillas que es el otro de los dos pares (17, 19) de boquillas incluye la tercera boquilla
(25) para formar la pantalla de agua para cubrir una de las dos brechas entre la pantalla de agua formada por
la primera boquilla (21) y la pantalla de agua formada por la segunda boquilla (23), y la cuarta boquilla (27) para
formar la pantalla de agua para cubrir la otra de las dos brechas.

5. El soldador (5) a tope por chispa de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado
porque

al menos una de las boquillas (21, 23, 25, 27) incluidas en el par (17, 19) de boquillas incluye:
una porcion (21a, 23a, 25a, 27a) de depbsito de agua; y

una porcidn (21¢, 23c, 25¢, 27¢) de boquilla rectificadora que tiene en su interior un canal de flujo de agua para
guiar el agua desde un extremo de la porcidn (21¢, 23c¢, 25c¢, 27¢) de boquilla rectificadora hasta el otro extremo
de la misma, estando conectado directamente un extremo a la porcién (21a, 23a, 25a, 27a) de depésito de
agua, teniendo el otro extremo el puerto (21b, 23b, 25b, 27b) de salida, en donde

el canal de flujo de agua es tal que su longitud es igual o mayor que 40 veces la dimensién de la seccién
transversal del canal de flujo de agua en una direccién de grosor de la pantalla de agua y su forma de seccién
transversal es la misma en toda su longitud.

6. El soldador (5) a tope por chispa de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado
porque comprende ademéas un carro (13) que incluye un par de electrodos (11, 12), conectados
respectivamente al par de piezas de trabajo, para realizar la energizacién y que se mueve en conjuncién con
el movimiento del par de piezas de trabajo que se transportan a lo largo de una linea de paso, en donde

el aparato (1) de prevencién de dispersién de salpicaduras esté instalado en el carro (13).
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Fig. 2
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