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DESCRIPCION

Soplete de soldadura por arco

La invencion se refiere a un dispositivo de soplete de soldadura por arco con un electrodo de fusion, previéndose
el electrodo con una direccién de movimiento desde un extremo posterior del dispositivo de soplete de soldadura
por arco para avanzar en la direccién de un extremo anterior del dispositivo de soplete de soldadura por arco, en
cuya zona el electrodo se funde durante un proceso de soldadura por arco, guiandose el electrodo en el dispositivo
de soplete de soldadura por arco en un ntcleo de alambre reemplazable, disponiéndose a su vez el nicleo de
alambre al menos en la zona final posterior del dispositivo de soplete de soldadura por arco en un elemento de
guia que rodea el nicleo de alambre y que se configura como una pieza de desgaste reemplazable, previéndose
el elemento de guia del nucleo de alambre para la sustitucién conjunta del nicleo de alambre como consecuencia
del desgaste.

Existe un gran numero de procedimientos de soldadura diferentes. La presente invencion tiene especial
importancia en relacién con la soldadura por arco. Esta se basa en un desarrollo de calor de un arco eléctrico entre
un electrodo de soldadura y una pieza de trabajo en la que se pretende realizar una soldadura. Mediante el calor
generado se puede fundir o se pueden fundir localmente los materiales a soldar. Con esta finalidad, en casi todos
los procedimientos de soldadura por arco se aporta a la zona del arco un gas de proteccién para, por una parte,
permitir crear una atmésfera ionizada que reduzca la resistencia entre el electrodo de soldadura y la pieza de
trabajo y, por otra parte, para evitar una oxidacién del electrodo de soldadura y de la pieza de trabajo. En este
caso, en lugar de un gas inerte previsto como gas de proteccién, también puede aportarse un gas activo o una
forma mixta que sirve para la reaccién. También pueden preverse electrodos que no requieran un suministro
externo de gas, ya que las sustancias necesarias para ello estan integradas en los electrodos y se liberan al
fundirse los electrodos.

Normalmente, un soplete de soldadura por arco se concibe para que un usuario o un robot pueda dirigir un alambre
de soldadura metalico, que también puede denominarse material metdlico de aportacién, a un punto de soldadura
especificado en la pieza metalica objetivo. El alambre de soldadura se guia a través del soplete de soldadura y
finalmente se transporta a la pieza metélica objetivo a través de un orificio en la boquilla de contacto en el extremo
del soplete de soldadura por el lado del proceso.

Al aplicarse una tension eléctrica al tubo interior del soplete de soldadura y al entrar en contacto el alambre de
soldadura con la pieza metalica objetivo, una alta corriente eléctrica fluye desde el tubo interior del soplete de
soldadura, a través de un asi llamado soporte de boquilla, luego a través de la boquilla de contacto, a través del
alambre de soldadura y, en su caso, a través de un arco, a la pieza metélica objetivo y a continuacién a masa. La
elevada corriente y el arco provocan la fusion del alambre de soldadura en una atmosfera de gas de proteccion, lo
que da lugar a la formacion de gotas en el alambre y a la creacién de un arco.

Este arco funde el metal de las piezas metdlicas objetivo y el alambre de soldadura de arrastre. Al caer las gotas
formadas del alambre de soldadura o al transferirse la gota en el cortocircuito a la zona licuada de las piezas
metalicas objetivo, éstas se unen entre si. Debido a la pequefia distancia de la boquilla de contacto y la boquilla
de gas con respecto al arco o con respecto a la pieza metdlica objetivo calentada, estos componentes se calientan
considerablemente. Como consecuencia de la alta carga térmica, la boquilla de contacto esta expuesta
especialmente a un fuerte desgaste.

Los sistemas de soplete convencionales se suelen componer, en su seccion final anterior por el lado del proceso
de soldadura, fundamentalmente de la boquilla de contacto, del soporte de boquilla y de la boquilla de gas exterior.
Por regla general, estos componentes se montan de forma desmontable en el cuello de soplete (tubo exterior, tubo
interior) y, mediante superficies de contacto y roscas, se acoplan térmica o eléctricamente entre si 0 a otros
componentes del cuello de soplete o incluso se aislan. Sin embargo, el tubo exterior debe estar desacoplado
eléctricamente de otros componentes conductores de corriente, dado que aqui no se puede aplicar ninguna tensién
por motivos de seguridad. Mediante el acoplamiento térmico de los componentes se intenta disipar del modo mas
eficaz posible, a través del tubo exterior o del tubo interior, la energia que se transmite a la boquilla de contacto o
a la boquilla de gas en forma de calor, reduciéndose asi la temperatura maxima de la boquilla de contacto para
minimizar el desgaste.

Normalmente, en caso de dispositivos de soplete de soldadura por arco genéricos, en la zona de su extremo
posterior, el alambre de soldadura de los dispositivos de soplete de soldadura por arco, que actia como electrodo
de fusion, asi como el gas de proteccion, se aportan siempre que el procedimiento de soldadura respectivo prevea
dicho gas. El alambre de soldadura se empuja hacia adelante, de acuerdo con el consumo, a través del interior del
dispositivo de soplete de soldadura por arco desde su extremo posterior hasta la salida del extremo anterior por el
lado del proceso. Para ello, en la zona final posterior se dispone un alimentador de alambre en si conocido que
empuja el alambre de soldadura, por ejemplo, mediante un par de ruedas accionadas, y lo desplaza por el interior
del dispositivo de soplete de soldadura por arco. Para proteger el dispositivo de soplete de soldadura por arco del
desgaste debido al movimiento de avance del alambre de soldadura, el alambre de soldadura se dispone
normalmente en un asi llamado nlcleo de alambre. Por consiguiente, el desgaste provocado por el movimiento de
avance del alambre de soldadura tiene lugar principalmente en el ncleo de alambre y no en los componentes de
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la carcasa del dispositivo de soplete de soldadura por arco. Por lo tanto, este Gltimo se desgasta en lugar del propio
dispositivo de soplete de soldadura por arco. Como consecuencia, es necesario sustituir el nicleo de alambre cada
cierto tiempo.

Habitualmente, para sustituir el nicleo de alambre como consecuencia del desgaste es necesario desmontar el
soplete de soldadura, especialmente también y principalmente el otro extremo posterior del soplete de soldadura
por arco opuesto al extremo del lado del proceso de soldadura que se encuentra frente a los elementos de
desplazamiento de alambre. Esta operacion implica una gran cantidad de tiempo para el desmontaje y montaje del
dispositivo de soplete de soldadura por arco. Por este motivo, por el documento EP 1 658 155 B1 ya se conoce
una solucion en la que la sustitucion del nicleo de alambre se realiza desde el extremo del soplete de soldadura
por arco por el lado del proceso de soldadura. Para desmontar y retirar el nicleo de alambre sélo es necesario
desmontar el extremo anterior del soplete de soldadura por arco, separar una unién entre un elemento de guia
para el nucleo de alambre y otros componentes del soplete de soldadura por arco y retirar el elemento de guia
junto con el nicleo de alambre. A continuacién, un nuevo nicleo de alambre, junto con los elementos de guia, se
introduce de nuevo en el soplete de soldadura desde la parte delantera, se empuja hasta el extremo posterior del
soplete de soldadura y los elementos de guia se fijan de nuevo con posibilidad de desmontaje dentro del soplete
de soldadura por arco.

Por el documento US 2017/165780 se conoce ademas un dispositivo de soplete de soldadura por arco previsto
para la soldadura manual. En el documento se describe un asi llamado conjunto de revestimiento de soplete del
dispositivo de soplete de soldadura por arco, insertdndose un nicleo de alambre en el extremo posterior del
dispositivo de soplete de soldadura. Para ello, se hace pasar un revestimiento de soplete de soldadura tubular a
través de una escotadura de una tapa final. El revestimiento de soplete de soldadura tubular termina a ras con la
tapa final y, al entrar en el dispositivo de soplete de soldadura por arco, el alambre de soldadura ya esta guiado en
el ndcleo de alambre.

Independientemente de si el nicleo de alambre se cambia desde el extremo anterior o posterior del dispositivo de
soplete de soldadura por arco, ambas soluciones plantean el problema de que, durante el funcionamiento del
dispositivo de soplete de soldadura por arco, el alambre de soldadura puede tender a doblarse en la zona entre
los elementos de desplazamiento de alambre, normalmente configurados como un par de rodillos giratorios, y el
extremo posterior del dispositivo de soplete de soldadura por arco directamente opuesto a los elementos de
desplazamiento de alambre. El alambre de soldadura empujado mediante de los elementos de desplazamiento de
alambre penetra en el dispositivo de soplete de soldadura por arco a través de una perforacion estrecha de una
tapa final de este Gltimo. Si en este caso se produce una resistencia provocada, por ejemplo, por la friccién en la
perforacion, el alambre puede desviarse fuera de la tapa final y doblarse. Para contrarrestar esta situacion, el lado
frontal de la tapa final suele configurarse conico para que la tapa final pueda introducirse un poco en la zona en
forma de embudo entre los dos rodillos de accionamiento. La zona algo mas corta entre el punto de contacto de
los rodillos de accionamiento con el alambre de soldadura y el punto de entrada del alambre de soldadura en la
tapa final, en la que el alambre de soldadura aln no se encuentra en el soplete de soldadura por arco ni en el
nucleo de alambre que lo protege, reduce en cierta medida el problema del pandeo, pero sélo ligeramente. No
obstante, el riesgo de pandeo sigue presente en la practica, especialmente en caso de alambres muy finos y
blandos.

Por consiguiente, la invencion se basa en el objetivo de proponer unas medidas con las que se pueda reducir ain
mas el riesgo de pandeo de un alambre de soldadura de un dispositivo de soplete de soldadura por arco que se
funde durante el proceso de soldadura, especialmente de un alambre de soldadura aportado automaticamente.

En un dispositivo de soplete de soldadura por arco del tipo citado al principio, esta tarea se resuelve segln la
invencién mediante una proteccion contra el pandeo para el alambre de soldadura que sobresale del dispositivo
de soplete de soldadura por arco y que esta dispuesta entre una tapa final exterior de la carcasa del dispositivo de
soplete de soldadura por arco y el elemento de desplazamiento de alambre y en la que se guia el alambre de
soldadura. En este caso, la proteccion contra el pandeo debe guiarse a través de la tapa final dispuesta en el
extremo posterior por el lado de desplazamiento de alambre.

Por lo tanto, la invencién se basa en la idea de asignar al dispositivo de soplete de soldadura por arco, ademas del
componente que cierra su carcasa por el lado frontal, especialmente a la tapa final del lado frontal, un componente
o elemento adicional a través del cual se guie el alambre de soldadura en la zona final posterior del dispositivo de
soplete de soldadura por arco. Este componente adicional debe extenderse preferiblemente desde la tapa final en
direccion hacia los elementos de desplazamiento de alambre. Ademas, esta proteccidn contra el pandeo
configurada como un componente o elemento adicional debe presentar una extensién radial exterior lo mas
pequerfia posible con respecto al eje longitudinal del alambre de soldadura, especialmente una dilatacién radial
considerablemente mas pequefia en un plano alineado perpendicularmente a los ejes de giro de los
preferiblemente dos rodillos del elemento de desplazamiento de alambre. La proteccion contra el pandeo puede
asi disponerse con el alambre de soldadura lo méas cerca posible del punto de contacto y de accién del elemento
de desplazamiento de alambre configurado normalmente como dos rodillos de marcha contraria, con lo que se
puede mantener lo mas corto posible el recorrido a lo largo del cual el alambre de soldadura se empuja y desarrolla
libremente y sin guia. De este modo es posible reducir significativamente la tendencia del alambre de soldadura a
doblarse en su seccién no guiada debido al movimiento de avance.
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En una forma de realizacion preferida de la invencién puede preverse que la proteccién contra el pandeo se
disponga de forma desmontable en el dispositivo de soplete de soldadura por arco y se guie a través de la tapa
final y que una seccion de la proteccién contra el pandeo sobresalga de una escotadura de la tapa final del soplete
de soldadura por arco en direccion hacia el elemento de desplazamiento de alambre. Asi es posible disponer y
posicionar de un modo especialmente sencillo y, en su caso, también sustituir facilmente la proteccién contra el
pandeo, el elemento de guia y el nlcleo de alambre, siempre que los mismos estén configurados como un médulo
comun. Con esta finalidad, la escotadura de la tapa final y/o el interior del soplete de soldadura por arco pueden
preverse para lograr una disposicién precisa y segura de la proteccion contra el pandeo especialmente mediante
una unién en arrastre de forma entre la proteccion contra el pandeo y, especialmente, la carcasa del dispositivo de
soplete de soldadura por arco. Ademas, la proteccion contra el pandeo puede disponerse en el dispositivo de
soplete de soldadura por arco desde el extremo por el lado de proceso, de manera que pueda desmontarse y
separarse en una sola pieza, sobresaliendo una seccioén de la proteccién contra el pandeo de una escotadura de
la tapa final del dispositivo de soplete de soldadura por arco en direccién hacia el elemento de desplazamiento de
alambre.

En otra forma de realizacién preferida de la invencién, para evitar el pandeo (especialmente en caso de alambres
muy finos y blandos) en el dispositivo de soplete de soldadura por arco, el lado exterior de la tapa final también
puede desarrollarse conicamente, de manera que la tapa final pueda disponerse lo méas cerca posible de los rodillos
de los elementos de desplazamiento de alambre. Como medida adicional para reducir el riesgo de pandeo del
alambre de soldadura, la escotadura en la proteccién contra el pandeo para el paso del alambre de soldadura y
para la introduccion del alambre de soldadura en el dispositivo de soplete de soldadura por arco puede estar dotado
de un bisel en su pared limite por el lado frontal. Esta medida facilita una insercion rapida y sencilla del alambre de
soldadura en la protecciéon contra el pandeo durante el enhebrado tanto automatizado, como también manual, y
también reduce el riesgo de pandeo del alambre de soldadura al transportarse el alambre durante el funcionamiento
del dispositivo de soplete de soldadura por arco. Ademas, la escotadura cilindrica de la proteccién contra el pandeo
para el transporte del alambre de soldadura puede ajustarse, junto con el nlcleo de alambre correspondiente, al
diametro respectivo del alambre, lo que también tiene un efecto favorable para evitar el pandeo del alambre.
Preferiblemente, el ajuste deberia realizarse al menos de manera que el diametro de la escotadura de paso sea
s6lo ligeramente mayor que el diametro del alambre de soldadura. Igualmente, el material de la proteccion contra
el pandeo puede adaptarse al material del alambre de soldadura, de manera que, gracias a la eleccién adecuada
del material, no se produzcan dafios en el alambre de soldadura ni un desgaste excesivo de la proteccién contra
el pandeo.

También puede resultar preferible que, en relacion con un dispositivo de soplete de soldadura por arco segun la
invencion, puedan utilizarse en el dispositivo de soplete de soldadura por arco, ocasional y alternativamente, varias
protecciones contra el pandeo constructivamente diferentes unas de otras. Asi es posible reaccionar sin un gran
esfuerzo a distintos diametros de alambre de soldadura y/o a diferentes materiales de alambre de soldadura. Dado
que, de todos modos, suele ser necesario sustituir un tipo diferente de alambre de soldadura, asi como el nicleo
de alambre, con esta sustitucion también puede llevarse a cabo una sustitucion de la proteccion contra el pandeo.
Por lo tanto, la proteccién contra el pandeo puede ajustarse sin necesidad de trabajos adicionales de montaje o
desmontaje. En caso de un ajuste como éste, puede tenerse en cuenta, por ejemplo, que el diametro de la
escotadura de paso para el alambre de soldadura en la proteccién contra el pandeo sélo deberia ser ligeramente
mayor que el diametro del alambre de soldadura (excepto un posible bisel de entrada). También puede tenerse en
cuenta, por ejemplo, que una dureza de material del material utilizado para la protecciéon contra el pandeo debe
ser mayor que la dureza del material del alambre de soldadura para que la proteccién contra el pandeo presente
una resistencia suficiente a un desgaste rapido. Sin embargo, la dureza del material de la proteccion contra el
pandeo tampoco deberia ser tan grande como para dafiar el alambre de soldadura a causa del movimiento axial
del mismo. El experto en la materia conoce las combinaciones de materiales posibles y especialmente adecuadas
con respecto al alambre de soldadura y a la proteccién contra el pandeo.

La sustitucion del nicleo de alambre, asi como de su alojamiento configurado en el elemento de guia para la
disposicién de un extremo del ndcleo de alambre, puede combinarse de forma especialmente apropiada con un
ajuste de la proteccion contra el pandeo a un alambre de soldadura determinado, configurandose el elemento de
guia y la proteccién contra el pandeo como un componente comun. Preferiblemente, este componente comun
forma con el nicleo de alambre un médulo conjunto que puede sustituirse en su totalidad y simultaneamente o de
forma conjunta. Asi, con cada sustitucién de un nicleo de alambre, también cabe la posibilidad de introducir en la
carcasa, junto con el nuevo nucleo de alambre, un componente comun del elemento de guia y de la proteccion
contra el pandeo constructivamente mas adecuado y conveniente con respecto al alambre de soldadura respectivo.

Como ya se ha mencionado, en relacion con la presente invencion resulta ademas preferible que la proteccion
contra el pandeo sea una parte integral de un componente en el que el nicleo de alambre se dispone en la zona
de la tapa final en el interior del dispositivo de soplete de soldadura por arco. De este modo es especialmente
sencillo lograr una coordinacién muy precisa de la guia del alambre de soldadura en la proteccién contra el pandeo
y en el interior del dispositivo de soplete de soldadura por arco. Pero, sobre todo, esta solucién mediante la
configuracion ventajosa en una sola pieza ofrece la posibilidad de un disefio sin transiciones ni escalones de la al
menos una superficie de guia para el alambre de soldadura que se extiende desde la proteccién contra el pandeo
hasta el principio o el extremo posterior del nucleo de alambre en el interior del soplete de soldadura por arco. El



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2986311 T3

hecho de evitar las transiciones en esta al menos una superficie de guia contribuye, ademas de a mejorar la
proteccién contra el pandeo, a mantener la resistencia durante el avance del alambre de soldadura lo mas reducida
posible y, por lo tanto, a evitar un pandeo del alambre de soldadura como consecuencia del movimiento de avance.
Finalmente, la configuracién en una sola pieza también da lugar a un menor nimero de componentes necesarios
que deben montarse y almacenarse como piezas de repuesto.

La proteccién contra el pandeo se configura preferiblemente como una pieza de desgaste y puede sustituirse,
preferiblemente junto con una sustitucién del ndcleo de alambre relacionada con el desgaste, preferiblemente como
un médulo que se puede sustituir conjuntamente. En este caso resulta especialmente preferible configurar la
proteccién contra el pandeo como un componente de una sola pieza junto con el elemento de guia que presenta
el alojamiento para el extremo del nicleo de alambre. La funcién de proteccion contra el pandeo también puede
optimizarse adaptandose la escotadura de paso, en la proteccién contra el pandeo para el alambre de soldadura,
al diametro del alambre. El material de la proteccién contra el pandeo también puede adaptarse al material del
alambre de soldadura. El ensanchamiento/biselado cénico preferido de la perforacion de paso de la proteccion
contra el pandeo en el lado frontal del extremo por el lado del avance del alambre también contribuye a evitar el
pandeo. Sin embargo, este ensanchamiento/biselado también mejora considerablemente la entrada limpia y, en la
medida de lo posible, sin resistencia del alambre de soldadura durante el enhebrado automatizado.

En una forma de realizacién especialmente ventajosa de la invencion, con la que la proteccion contra el pandeo
se puede montar de forma especialmente rapida y también, por ejemplo, sustituir en caso de desgaste o dafios,
se puede prever disponer la proteccién contra el pandeo en el dispositivo de soplete de soldadura por arco sin una
unién. Una disposicion sin union tiene la ventaja, por ejemplo, de que el montaje y la sustitucion también pueden
realizarse sin herramientas. Para, a pesar de la disposicion preferida sin unién de la proteccién contra el pandeo
en el dispositivo de soplete de soldadura por arco, lograr una disposicién posicionalmente precisa y segura de la
proteccién contra el pandeo en el dispositivo de soplete de soldadura por arco, puede preverse disponer la
proteccién contra el pandeo en una posicion predeterminada en el dispositivo de soplete de soldadura por arco
mediante una disposicion en arrastre de forma de la proteccién contra el pandeo en direccién axial en el dispositivo
de soplete de soldadura por arco.

En otra forma de realizacion especialmente ventajosa de la invencion puede preverse configurar la protecciéon
contra el pandeo en una sola pieza con un alojamiento para un nucleo de alambre dispuesto dentro del dispositivo
de soplete de soldadura por arco. Esta configuracion preferida de la proteccién contra el pandeo puede lograrse,
por ejemplo, uniendo a una primera seccién cilindrica de la proteccion contra el pandeo con un diametro exterior
mas pequefio, preferiblemente constante, una seccién cénica que, con un didmetro mas grande que en la primera
y la segunda seccion, se transforma en un tercer diametro también al menos fundamentalmente constante. Dentro
de esta tercera seccion puede disponerse una escotadura abierta por el lado frontal, cuyo diametro interior es
suficientemente grande para alojar una zona final del nicleo de alambre y el alambre de soldadura guiado en el
mismo. A través de un orificio por el lado frontal en la proteccién contra el pandeo, el alambre de soldadura llega
preferiblemente a este componente de una sola pieza que libera ademas una escotadura con un diametro
constante que corresponde fundamentalmente al diametro del alambre de soldadura respectivo. Esta escotadura
de paso puede desembocar preferiblemente en el alojamiento para el nlcleo de alambre. El alambre de soldadura
se guia asi en la escotadura de paso de la proteccién contra el pandeo y pasa desde alli directamente al nucleo
de alambre.

En otra forma de realizacién preferida de la invencion, el diametro interior de la escotadura de paso prevista en la
proteccién contra el pandeo para el alambre de soldadura puede ajustarse al diametro del alambre de soldadura
en el que se guia el alambre de soldadura. En este caso, la proteccion contra el pandeo puede ser parte, total o
parcialmente, del mismo componente como la escotadura del elemento de guia para el nlcleo de alambre.
También puede preverse una adaptacién del material de la proteccion contra el pandeo en dependencia del
material del alambre de soldadura. En este caso se pueden prever materiales iguales o diferentes que den lugar
al menor deterioro posible del alambre de soldadura y al menor desgaste posible de la proteccion contra el pandeo.

En relacion con la presente invencion, las ventajas de la presente invencion pueden ser especialmente relevantes
si el robot utilizado es un robot de eje hueco como, por ejemplo, uno del tipo "Motoman"”, disponible como robot de
soldadura en la empresa Yaskawa Europe GmbH, 65760 Eschborn, Alemania. En los robots de eje hueco de este
tipo, los elementos de soldadura, como el alambre de soldadura, el gas de proteccién y la corriente eléctrica, se
introducen en el robot a través del alojamiento, configurado como un eje hueco accionado de forma rotatoria para
la colocacién del soplete de soldadura por arco, fundamentalmente o al menos aproximadamente de forma
concéntrica con respecto al eje de giro del eje hueco. Aqui, el desmontaje del propio soplete de soldadura por arco
y del alojamiento del robot es especialmente complejo. En el documento EP 1 689 550 B1, por ejemplo, se describe
un robot de eje hueco como éste y una solucién especialmente ventajosa para un soplete de soldadura por arco
que interactia con este robot de eje hueco. El contenido de su revelacion se incorpora en su totalidad como
referencia.

Por lo tanto, un soplete de soldadura por arco preferido de un dispositivo de soplete de soldadura por arco, previsto
para su disposicién en un robot de soldadura dotado de un brazo roboético, puede presentar un dispositivo de
conexién que puede girar relativamente con respecto al brazo robético y que comprende un dispositivo de fijacion
para sujetar el dispositivo de soplete de soldadura al robot de soldadura, un dispositivo de recepcién para sujetar
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un soplete de soldadura y para transmitir movimientos giratorios accionados al soplete de soldadura, una conexién
eléctrica para un cable de alimentacién de soldadura, mediante la cual un lado del robot del dispositivo de soplete
de soldadura puede conectarse eléctricamente a una fuente de alimentaciéon de soldadura, y un dispositivo de
transmisién de corriente, mediante el cual el cable de alimentacién de soldadura puede conectarse eléctricamente
a un lado del soplete de soldadura del dispositivo de soplete de soldadura. El dispositivo de transmisién de corriente
puede presentar un estator previsto para una disposicién resistente a la torsién con respecto al brazo robético que,
no obstante, puede girar relativamente con respecto al dispositivo de conexién del lado del robot de soldadura.
Puede preverse ademas un paso de estator, a través del cual puede pasar al menos uno de los consumibles
necesarios para el proceso de soldadura en direccién hacia el dispositivo de recepcién, configurandose el
dispositivo de recepcion y el dispositivo de fijacion como un rotor que, de este modo, puede girar relativamente con
respecto al estator, pudiéndose conectar de forma eléctricamente conductora el dispositivo de recepcion y/o el
dispositivo de fijacion al estator por medio de un dispositivo de contacto eléctrico, configurandose el dispositivo de
fijacion del rotor para su sujecion al dispositivo de conexién del robot, y alineandose al menos fundamentalmente,
como consecuencia de la sujecion al dispositivo de conexion del robot, un eje de giro del rotor con el gje de giro
del dispositivo de conexién del robot y pudiendo el rotor girar alrededor del eje de giro, asi como alrededor del
estator.

En un dispositivo de soplete de soldadura por arco segun la invencién también puede resultar preferible prever una
escotadura que se desarrolla a lo largo del eje de giro del rotor y que se extiende de forma centrada (alineada) con
respecto al eje de giro tanto a través del dispositivo de fijacion, como también a través del dispositivo de recepcion,
disponiéndose tanto un orificio de entrada de la escotadura en el estator, como también un orificio de salida de la
escotadura en el rotor, también de forma centrada y, por consiguiente, alineada con respecto al eje de giro. En
esta solucion especialmente preferida para los robots de eje hueco, el orificio de entrada en el soplete de soldadura
por arco para los elementos de soldadura procedentes del cable de soldadura se encuentra, por lo tanto, a lo largo
del eje de giro del soplete de soldadura por arco. Igualmente, el orificio de salida para una salida de los elementos
de soldadura del rotor y para su paso al cuello de soplete de soldadura también esta alineado con el eje de giro
del rotor. Por consiguiente, toda la escotadura se desarrolla preferiblemente a lo largo del eje de giro del rotor v,
por lo tanto, también del dispositivo de conexién del lado del robot, con el que se generan los movimientos de
rotacién del rotor alrededor del estator y se transmiten del robot al rotor.

En una forma de realizacién preferida de la invencion como ésta, el alambre de soldadura puede insertarse en el
dispositivo del soplete de soldadura por arco en el extremo del lado de avance del alambre y pasar a través del
nicleo de alambre hasta el extremo del soplete de soldadura por arco por el lado de proceso. Durante el uso del
dispositivo de soplete de soldadura por arco, el alambre de soldadura se empuja al interior a causa de la fusién de
la punta del alambre de soldadura en la zona de proceso. Como consecuencia, el alambre de soldadura se mueve
longitudinalmente a través de todo el dispositivo del soplete de soldadura por arco y, en caso de un robot de eje
hueco, también a través de |a brida de conexién del robot de eje hueco para el soplete de soldadura por arcoy a
través de su estator. Para sustituir el nicleo de alambre y su médulo, preferiblemente sélo es necesario desmontar
ligeramente el soplete de soldadura por arco en la zona de su extremo del lado de proceso hasta que esté
disponible un acceso al extremo del lado de proceso del nicleo de alambre que puede extraerse a continuacion
completamente de forma manual del soplete de soldadura por arco y de su extremo por el lado de proceso. En
este caso, el dispositivo de soplete de soldadura por arco permanece montado sin cambios en la brida de conexién
del robot de eje hueco y tanto el nicleo de alambre desgastado, como también el nuevo, asi como los médulos
respectivamente correspondientes que incluyen preferiblemente un elemento de sefializacion de posicién y/o
preferiblemente la proteccion contra el pandeo, se mueven en el interior del soplete de soldadura por arco y, por
consiguiente, a través de la brida de conexion. Asi, el nicleo de alambre puede sustituirse de forma
extremadamente rapida y con poco esfuerzo de un modo funcionalmente fiable, incluso en caso de un robot de eje
hueco.

En relacién con una configuracion preferida de un componente en una sola pieza que comprende el elemento de
guia para la recepcion de un extremo del nicleo de alambre, asi como una seccién en la que el alambre de
soldadura entra en el dispositivo de soplete de soldadura por arco por el lado de avance del alambre, pueden
resultar ventajas especiales si se utiliza un dispositivo de soplete de soldadura por arco en un robot de eje hueco.
Tanto el nucleo de alambre, como también el componente del dispositivo de soplete de soldadura por arco, en el
que el alambre de soldadura procedente del dispositivo de desplazamiento de alambre entra primero en el
dispositivo de soplete de soldadura por arco, suelen ser piezas de desgaste debido al movimiento relativo del
alambre de soldadura en estos componentes y, por este motivo, deben sustituirse cada cierto tiempo. Dado que
en la solucién segun la invencion, el nicleo de alambre y el elemento de guia que aloja un extremo del nlcleo de
alambre deben sustituirse juntos como consecuencia del desgaste, resulta una gran ventaja configurar en una sola
pieza el elemento de guia y la proteccién contra el pandeo dotada del orificio de entrada para el alambre de
soldadura y de una escotadura de paso para este Ultimo y, por lo tanto, extraerlos conjuntamente del dispositivo
de soplete de soldadura por arco para su sustitucién en el extremo por el lado de proceso. Asi se evita que, en
caso de una configuracion de varias piezas de los componentes en cuestion, el dispositivo de soplete de soldadura
por arco también tenga que desmontarse en el extremo por el lado de avance del alambre, a fin de, a causa del
desgaste, sustituir el componente que aloja el alambre de soldadura al entrar en el dispositivo de soplete de
soldadura por arco. Este componente puede ser preferiblemente una proteccién contra el pandeo configurada
ventajosamente en una sola pieza con el alojamiento para el extremo del nlcleo de alambre.
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Por este motivo, una proteccién contra el pandeo segun la invencién también puede tener ventajas especiales en
relacién con un procedimiento de soldadura automatizado y con un robot de eje hueco utilizado para ello, ya que
este equipo de soldadura da lugar a un soplete de soldadura y a una maquina de soplete de soldadura automatica
especialmente estrechos que presentan pocos contornos que interfieran, por 10 que presentan una buena
accesibilidad a las piezas de trabajo en las que sélo se dispone de un pequefio espacio libre de movimiento para
la maquina de soldadura automatica. En caso de un robot de eje hueco, ni el soplete de soldadura ni un paquete
de tubos flexibles para el soplete de soldadura se desplazan en paralelo y se disponen a distancia del eje de giro
de la brida de recepcién del robot para el soplete de soldadura por arco. En caso de un robot de eje hueco, el
soplete de soldadura por arco se alinea con su eje de giro con respecto a su estator y rotor concéntricamente al
eje de giro de la brida de conexién del robot, con lo que se puede generar por el lado del robot un movimiento
relativo entre el estator y el rotor del soplete de soldadura por arco. Estas condiciones con respecto a la
accesibilidad de los componentes se dan a menudo en relacién con tareas de soldadura de piezas de aluminio.
Para poder soldar piezas de aluminio en un procedimiento de soldadura por arco se suelen utilizar alambres de
soldadura de aluminio, aunque éstos son comparativamente blandos y pueden doblarse con facilidad. Por lo tanto,
con la invencién en cuestién y en combinacién con un robot de eje hueco se pueden mejorar aun mas las
posibilidades de aplicacién y la fiabilidad funcional de los equipos de soldadura por arco automatizados con una
opcion de rotacién sin fin del soplete de soldadura, especialmente en caso de piezas de trabajo de materiales
comparativamente blandos como especialmente piezas de trabajo de aluminio.

De las reivindicaciones, de la descripcién y del dibujo resultan otras configuraciones preferidas de la invencién.

La invencion se explica mas detalladamente por medio de los ejemplos de realizacién representados de forma
puramente esquematica en las figuras. Se muestra en la:

Figura 1 un ejemplo de realizacién preferido de un dispositivo de soplete de soldadura por arco segun la invencién
junto con un dispositivo de desplazamiento de alambre;

Figura 2 una representacion en seccion cortada de una zona final posterior del dispositivo de soplete de soldadura
por arco de la figura 1;

Figura 3 una representacién a modo de explosién de la seccion de la figura 2;

Figura 4 una representacion en seccion cortada de una zona final posterior de otro ejemplo de realizacién de un
dispositivo de soplete de soldadura por arco seguin la invencién;

Figura 5 una representacién a modo de explosién de la seccion de la figura 4;
Figura 6 una representacion muy esquematizada de un robot de brazo articulado previsto como robot de soldadura;

Figura 7 una representacion seccionada basica muy esquematizada de una forma de realizacién de un soplete de
soldadura de un dispositivo de soplete de soldadura por arco;

Figura 8 una representacién mas detallada del dispositivo de soplete de soldadura de la figura 7;

Figura 9 un estator del dispositivo de soplete de soldadura de la figura 8 junto con un dispositivo de contacto
deslizante en una representacién en seccion;

Figura 10 una vista lateral del médulo de la figura 9;

Figura 11 una forma de realizacion de un robot de brazo articulado adecuado;

Figura 12 una representacion detallada ampliada a lo largo de la linea A de la figura 11;

Figura 13 una representacion en seccion transversal del dispositivo de contacto deslizante de la figura 10;

En la figura 1 se representa una forma de realizacion preferida de un dispositivo de soplete de soldadura por arco
1 segun la invencion. El dispositivo de soplete de soldadura por arco 1 esta previsto para su uso en una maguina
de soldadura automatica como, por ejemplo, un robot de soldadura no representado en detalle. Aqui, el dispositivo
de soplete de soldadura por arco 1 se dispone en un manipulador final del robot, no representado en detalle, que
puede moverse en distintas direcciones en el espacio, preferiblemente en todas las direcciones a lo largo de
cualquier recorrido de avance. De este modo, el manipulador final puede guiar también el soplete de soldadura por
arco 1 a lo largo de su recorrido de avance y el soplete de soldadura por arco 1 puede realizar costuras de
soldadura en las piezas de trabajo. En este caso, el soplete de soldadura por arco puede, en principio, configurarse
preferiblemente de la misma forma que el soplete de soldadura por arco revelado y descrito en el documento WO
2005/049259 A1, aunque existen diferencias con respecto a la zona final del soplete de soldadura por arco de la
figura 1 que se trataran mas adelante. Gracias a la configuracién no absolutamente necesaria, pero especialmente
preferida del soplete de soldadura por arco 1, segun la cual éste presenta una parte de estator exterior y una parte
de rotor interior y en la que una aportacién y un suministro del punto de soldadura con elementos de soldadura
tiene lugar al menos fundamentalmente a lo largo de y coaxialmente a un eje longitudinal de rotacién 3 del
dispositivo de soplete de soldadura por arco y del manipulador final, se puede lograr una posibilidad de rotacién
sin fin del soplete de soldadura y se puede evitar una torsion de un cable de soldadura durante los movimientos
de rotacién. Conviene sefialar explicitamente que el soplete de soldadura por arco aqui mostrado y tratado sélo se
menciona a modo de ejemplo de la invencién y que, en principio, la invencién también se puede utilizar en
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combinacion con otros tipos de sopletes de soldadura por arco y especialmente también con dispositivos de soplete
de soldadura por arco cuya estructura concreta difiere de la estructura del dispositivo de soplete de soldadura por
arco tratado a continuacion.

En el caso del dispositivo de soplete de soldadura por arco 1 representado meramente a modo de ejemplo para la
invencion se trata de un soplete de soldadura 1 que funciona segun el procedimiento de soldadura con metal y gas
de proteccion. En este procedimiento, un alambre de soldadura 7 que se funde durante el proceso de soldadura
se aporta al punto de soldadura previsto y se controla de forma continua como consecuencia del consumo del
alambre de soldadura 7 durante un proceso de soldadura. En este caso, el alambre de soldadura 7 se aporta por
regla general junto con su nucleo de alambre 8a y preferiblemente con un aislamiento que rodea el alambre de
soldadura a través del interior del soplete de soldadura 1, en la mayoria de los casos a través de un tubo de camisa
2. Adicionalmente se aporta un gas de proteccion al punto de soldadura, generalmente también a través del tubo
de camisa 2. En el ejemplo de realizacion, el gas de proteccion es un gas inerte; en otros ejemplos de realizacién
segun la invencion, como gas de proteccion también puede aportarse un gas activo (o una mezcla de ambos). En
el ejemplo de realizacién preferido se transmite ademas corriente al dispositivo de soplete de soldadura por arco
1 en la zona del extremo libre posterior 6 del dispositivo de soplete de soldadura por arco y se conduce a través
del dispositivo de soplete de soldadura por arco hasta el punto de soldadura o de proceso que se utiliza para
encender un arco en el punto de soldadura o en la zona final del extremo 5 en el lado de proceso de soldadura del
dispositivo de soplete de soldadura por arco y para mantenerlo durante el proceso de soldadura. El dispositivo de
soplete de soldadura por arco 1 esta, por lo tanto, conectado o provisto en su aplicacion de una fuente de
alimentacion de soldadura no representada y de un elemento de desplazamiento de alambre 12. En ejemplos de
realizacion preferidos, tanto el alambre de soldadura, como también el gas de proteccion y la corriente, pueden
aportarse al soplete de soldadura por arco en su punto de conexién de corriente a través de un cable de soldadura
en si conocido, especialmente un cable de soldadura coaxial. En un punto de conexién de gas del dispositivo de
soplete de soldadura por arco 1, el gas de proteccion se introduce en un paso 9 del soplete de soldadura 1 en su
interior para el paso del gas de proteccion desde el punto de conexién hasta el extremo libre en el punto de
soldadura. La corriente también se conduce desde el cable de soldadura a través del soplete de soldadura 1 hasta
el punto de soldadura o de proceso. La corriente también se conduce desde el interior del soplete de soldadura
hasta el punto de proceso, de manera que un lado exterior del dispositivo de soplete de soldadura por arco 1 quede
sin corriente.

Por consiguiente, el dispositivo de soplete de soldadura por arco 1 presenta un cuello de soplete 4 unido a un
paquete de tubos flexibles 2. El paquete de tubos flexibles 2 se desarrolla aproximadamente desde el extremo
posterior 6 del dispositivo de soplete de soldadura por arco 1 hasta el soplete de soldadura en el extremo anterior
5 en el lado del proceso de soldadura. En la zona del extremo posterior 6, mostrado en la figura 2, se disponen en
el interior del soplete de soldadura por arco 1 varias piezas de desgaste reemplazables que se describen a
continuacion mas detalladamente.

En la figura 2 se muestra, en una representacion en seccién, el extremo posterior 6 del dispositivo de soplete de
soldadura por arco 1 opuesto al punto de proceso de soldadura y al extremo anterior abierto 5 correspondiente del
dispositivo de soplete de soldadura por arco 1, junto con dos rodillos de accionamiento 10, 11 de un dispositivo de
desplazamiento de alambre 12. En esta representacion, el alambre de soldadura 7 se muestra entre los dos rodillos
de accionamiento opuestos 10, 11 con sus superficies perimetrales. Los rodillos de accionamiento 10, 11 se
encuentran directamente enfrente del extremo posterior 6 del dispositivo de soplete de soldadura por arco 1
opuesto al punto de proceso del soplete de soldadura por arco 1. Este extremo en el lado frontal 6 del tubo de
carcasa aproximadamente tubular termina con una tapa final 14 que, a lo largo del eje central 3 de la carcasa 14,
presenta una perforacion de paso 16 (figura 3) abierta hacia el extremo exterior en el lado frontal de la tapa final
14. La tapa final 14 esta abierta hacia el extremo del lado del proceso del dispositivo de soplete de soldadura por
arco y, desde alli, en direccion hacia la perforacion de paso abierta 16 dotada de una escotadura central
escalonada 17. Esta Gltima presenta en principio un didmetro constante mas grande 18 que se transforma en un
diametro constante 19, en comparacién menor, de la escotadura. Esta Ultima zona se transforma, a su vez, en la
perforacion de paso 16. La superficie perimetral interior de la zona de menor diametro 19 esta provista de una
rosca interior 19a. La superficie perimetral interior de la zona de mayor diametro 18 presenta igualmente una rosca
interior 18a. Esta Ultima se extiende hasta poco antes de la transicién al diametro menor 19.

La superficie exterior o de camisa de la tapa final 14 presenta una seccién 14a que se ensancha conicamente
desde el extremo en direccién hacia el punto de proceso y que se transforma en una seccion 14b de la superficie
de camisa con un diametro constante. Con su lado frontal 20 que sefiala hacia el punto de proceso, la tapa final
14 choca contra un escalén exterior 21 del tubo de camisa 2 del soplete de soldadura por arco 1. El tubo de camisa
2 penetra en la zona del diametro interior mayor 18 de la tapa final 14 hasta poco antes de la transicién al diametro
menor 19. Un diametro interior 23 de una escotadura de paso del tubo de camisa 2 en la zona de su extremo frontal
corresponde al diametro menor 19 de la escotadura 17 de la tapa final 14, de manera que un cuerpo de entrada
en forma de manguito 25 pueda alojarse con su superficie de camisa exterior en el tubo de camisa 2 al menos
fundamentalmente en arrastre de forma. Para asegurar la posiciéon del cuerpo de entrada en forma de manguito
25 en la direccion axial, la escotadura de paso 24 del tubo de camisa 2 presenta un escalén 26 con un diametro
interior menor, estando el escalén previsto como tope para el cuerpo de entrada 25.
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En la zona del tubo de camisa 2 se configura, en la superficie exterior 0 en la superficie de camisa exterior del
cuerpo de entrada en forma de manguito 25, una profundizacién 28 o una ranura radialmente perimetral prevista
para la recepcion de un elemento de obturacion 29 o de elementos de obturacion, como especialmente un anillo
en O. Una seccién de la superficie exterior del cuerpo de entrada 25, que se encuentra frente al diametro menor
19 de la escotadura de la tapa final 14, esta dotada de una rosca exterior 30 que puede enroscarse en la rosca
interior 19a de la superficie perimetral cilindrica de la seccién con el diametro menor 19 de la escotadura 17 de la
tapa final 14.

El cuerpo de entrada en forma de manguito 25 se configura con una escotadura de paso 25a provista de un
diametro interior constante en toda su extensién. So6lo en la zona en la que un elemento de guia 32, dispuesto
preferiblemente sin unién al cuerpo de entrada, se encuentra en la escotadura de paso 25a del cuerpo de entrada
25, la escotadura 25a presenta una profundizacién 25b o ranura para la disposicién de un elemento de obturacién
33 o de elementos de obturaciéon como especialmente un anillo en O. El elemento de obturacion dispuesto en la
ranura 25b del cuerpo de entrada 25 tiene asi contacto con la superficie de camisa exterior del cuerpo de guia 32.

El cuerpo de entrada 25 presenta una superficie de camisa exterior con diferentes secciones que se diferencian
unas de otras principalmente por el tamafio de los diametros exteriores. En el ejemplo de realizacién mostrado,
una primera seccioén de la superficie de camisa exterior préxima al extremo posterior del soplete de soldadura por
arco presenta la rosca exterior 30, con la que el cuerpo de entrada 25 se enrosca en la rosca interior 19a de la
tapa final 14, uniéndose asi de forma desmontable a la tapa final 14. En direccion hacia el extremo del lado de
proceso 5 del dispositivo de soplete de soldadura por arco 1, se une a la rosca exterior 30 una profundizacion 35
a la que sigue a su vez una seccién sin rosca 36 de la superficie de camisa exterior que presenta el mismo diametro
exterior que la seccion de rosca 30. La seccién sin rosca 36 presenta la ranura perimetral 28, en la que se puede
alojar el elemento de obturacion adicional 29, en el caso del ejemplo de realizacién representado un anillo en O.

En la direccion hacia el extremo del lado de proceso 5 se une otra seccion final 37 de la superficie de camisa
exterior del cuerpo de entrada 25 que también presenta un diametro exterior constante, pero menor que la seccién
anterior. Mediante el escalon 38 configurado por medio del cambio de diametro entre la Ultima seccién 37 de la
superficie de camisa exterior y la seccién anterior 36 resulta en el cuerpo de entrada una limitacién de insercién o
de giro para el tubo de camisa 2.

En la zona de su extremo anterior en su superficie de camisa exterior, el tubo de camisa 2 presenta a su vez una
rosca exterior 39, en la que se enrosca la tapa final 14 con su rosca interior 18a. El movimiento de enroscado esta
limitado por un choque del lado frontal 20 de la tapa final 14 con el escalon 21 del tubo de camisa. Alcanzar esta
posicion puede proporcionar una posibilidad de control visual de que la tapa final se ha montado y enroscado
correctamente.

En la figura 3, el extremo por el lado de desplazamiento de alambre o posterior 6 del dispositivo de soplete de
soldadura por arco 1 se muestra en una representacion a modo de explosiéon y en una situacion como la que
también resulta en caso de un cambio del nicleo de alambre 8a. Como puede verse aqui, el cuerpo de entrada 25
se enrosca en la tapa final 14 durante el funcionamiento del dispositivo de soplete de soldadura por arco 1. Todas
las juntas también estan insertadas en sus ranuras y permanecen alli incluso durante el cambio del nucleo de
alambre. En la representacion de la figura 3 no se muestra el tubo de camisa 2 que esta unido y permanece unido
a la tapa final 14 mediante su union atornillada comun incluso durante el cambio del nicleo de alambre 8a. Para
cambiar el nlcleo de alambre 8a, en primer lugar se desmonta el soplete de soldadura por arco en el extremo del
lado de proceso 5, de manera que el nicleo de alambre 8ay el elemento de guia 32 puedan extraerse juntos del
extremo por el lado de proceso 5. En caso de un soplete de soldadura por arco actual de la empresa solicitante,
en el que debe integrarse en el futuro la invencién aqui descrita, la boquilla de gas, una boquilla de contacto de
corriente y, en su caso, un soporte de boquilla, por ejemplo, pueden con esta finalidad separarse del soplete de
soldadura por arco y retirarse del alambre de soldadura. A continuacion, el nicleo de alambre 8a puede extraerse
del soplete de soldadura por arco desde el extremo en el lado de proceso 5. En este caso, el cuerpo de guia 32,
apoyado en el nlcleo de alambre 8a y unido a éste mediante un ajuste prensado, también se extrae, junto con el
nucleo de alambre, del dispositivo de soplete de soldadura por arco 1. El elemento de guia, que en este ejemplo
de realizacion se encuentra en la escotadura de la tapa final y en la escotadura del cuerpo de entrada en gran
medida sin unién a los dos componentes, puede, por consiguiente, extraerse, junto con el nicleo de alambre 8a,
de los dos componentes, asi como del soplete de soldadura por arco 1 sin ningin esfuerzo adicional,
especialmente sin necesidad de aplicar mucha fuerza. Al extraer este moédulo, sélo debe superarse una fuerza de
retencién comparativamente reducida que actla a través de un anillo en O sobre la superficie de camisa del
elemento de guia.

A continuacién puede disponerse en el alambre de soldadura 7 un nuevo nicleo de alambre 8a con uno de sus
dos extremos, asi como insertarse y disponerse en el cuerpo de guia 32. Acto seguido, el cuerpo de guia 32, junto
con el nicleo de alambre 8a, pueden insertarse juntos y en una sola operacion en el alambre de soldadura 7 en el
soplete de soldadura y, por lo tanto, también en el dispositivo de soplete de soldadura por arco 1. Este movimiento
de insercion en direccion a la tapa final 14 contin(ia hasta que el cuerpo de guia 32 con su extremo 32a en el lado
de la tapa final, que sirve como elemento indicador de la posicion, se guia completamente a través de la escotadura
de paso abierta 16 de la tapa final 14, sobresaliendo el extremo 32a del elemento de guia 32 hacia fuera de la tapa
final 14. El extremo 6pticamente reconocible del elemento de guia 32, dispuesto fuera del dispositivo de soplete
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de soldadura por arco 1 con uno de sus extremos 32a, proporciona una posibilidad de control para poder comprobar
sin un esfuerzo técnico adicional si el cuerpo de guia 32 y el nucleo de alambre 8a estan dispuestos en sus
posiciones tedricas predeterminadas dentro del dispositivo de soplete de soldadura por arco 1. Dado que s6lo en
sus posiciones tedricas se proporciona también una impermeabilizacion mediante el cuerpo de guia 32 contra una
fuga del gas de proteccién que fluye en el dispositivo de soplete de soldadura por arco, el extremo 32a del
componente del cuerpo de guia 32 visible fuera de la tapa final 14 también representa un control de si el niicleo de
alambre 8a recién insertado y su cuerpo de guia 32 estan dispuestos de manera que el soplete de soldadura por
arco 1 esté impermeabilizado contra una fuga de gas de proteccion del extremo 6 del soplete de soldadura por
arco 1 por el lado de la tapa final.

El componente del cuerpo de guia 32 presenta la seccién de zona final cilindrica 32a que en su posicién de uso
en el soplete de soldadura por arco 1 sefiala hacia el dispositivo de desplazamiento de alambre y que, en el ejemplo
de realizacion, se extiende longitudinalmente y presenta un diametro exterior constante. La seccién de zona final
32a se transforma en una seccion 32b que se agranda cénicamente hacia el extremo 5 del lado de proceso y a la
que sigue a su vez una seccion cilindrica 32¢ con un diametro exterior mayor, preferiblemente constante. En el
ejemplo de realizacién de las figuras 2 y 3, la seccién 32¢ presenta un escalén con un didmetro exterior ligeramente
reducido. Durante la insercién en el dispositivo de soplete de soldadura por arco 1, el cuerpo de guia 32 se inserta
en el cuerpo de entrada 25 con su seccién final 32a por delante. Dado que un diametro exterior delantero de la
seccion 32¢ en la direccion de insercién corresponde aproximadamente al diametro interior de la escotadura de
paso 25a del cuerpo de entrada 25, el cuerpo de guia se guia dentro del cuerpo de entrada durante su movimiento
de avance. De este modo, la seccién de zona final 32a también se alinea en la posicién correcta y, en este caso,
se dispone concéntricamente alrededor del eje longitudinal 3, pudiendo insertarse la misma en la escotadura de
paso 16 de la tapa final 14. Dado que la seccion de zona final 32a presenta un diametro exterior constante, que es
s6lo ligeramente menor que el didmetro de la escotadura de paso 16, la seccion de zona final 32a puede insertarse
completamente en la escotadura de paso y una parte de la seccién de zona final 32a puede guiarse hacia fuera de
la escotadura de paso 16 de |a tapa final. Esta parte de la seccion de zona final, que puede denominarse elemento
de indicacién de posicion, puede reconocerse asi desde el exterior en su posicion final en el soplete de soldadura
1, estando la misma situada comparativamente cerca del punto de accién del dispositivo de desplazamiento de
alambre, en el que se aplica al alambre de soldadura 7 el movimiento de avance. Este elemento de indicacién de
posicion puede servir para una sefializacion, que puede percibirse Opticamente desde el exterior, de una
disposicion posicionalmente correcta del cuerpo de guia y del nicleo de alambre 8a en el interior del soplete de
soldadura por arco.

El componente en una sola pieza del cuerpo de guia 32 se dota de una escotadura de paso 34 que en la zona de
la seccion de zona final 32a presenta un diametro preferiblemente constante que sblo es ligeramente mayor que
el diametro del alambre de soldadura utilizado en este caso. En la zona de la seccion 32¢ con el diametro exterior
mayor, la escotadura de paso 34 presenta un diametro mayor pero también constante, con lo que el extremo
posterior del nicleo de alambre 8a puede disponerse en esta zona de la perforacion de paso. El diametro interior
de la escotadura 34 en esta zona corresponde aproximadamente al diametro exterior del nicleo de alambre. Con
su extremo del lado frontal, el nlcleo de alambre 8a choca con el escalén 34a resultante del cambio de diametro
en la escotadura de paso 34. Gracias a la configuracién en una sola pieza del cuerpo de guia 32 resultan unas
buenas propiedades de guiado para el alambre de soldadura en el cuerpo de guia 32, con un riesgo como mucho
reducido de que el alambre de soldadura 7 se enganche durante su movimiento y, por consiguiente, se doble.

Un biselado del orificio de la escotadura de paso 34 en la zona del lado frontal de la zona final 32a del cuerpo de
guia puede contribuir a evitar que el alambre de soldadura 7 se enganche en o dentro del cuerpo de guia 25
durante el movimiento de avance y a facilitar la inserciéon de un extremo de alambre de soldadura en el cuerpo de
guia 25.

Ademas se puede prever poner a disposicion para diferentes alambres de soldadura diferentes elementos de guia
32 con diferentes diametros de la escotadura de paso 34. Un sistema de este tipo puede presentar especialmente
cuerpos de guia idénticos en su forma geométrica exterior, pero que difieren en cuanto a los diametros de las
respectivas escotaduras de paso 34, asi como, en su caso, también en cuanto a los materiales utilizados para los
elementos de guia, con lo que también puede tener lugar ventajosamente una adaptacion al material respectivo
del alambre de soldadura.

El extremo 32a, que sobresale de la tapa final 14, del componente del elemento de guia 32, en el que se guia el
alambre de soldadura 7, acorta ademas la longitud libre y no guiada del alambre de soldadura entre el dispositivo
de desplazamiento de alambre y el dispositivo de soplete de soldadura por arco 1. Igualmente, debido al menor
diametro exterior del extremo del componente del elemento de guia 32 en comparacién con el extremo del lado
frontal de la tapa final, el componente del elemento de guia que sobresale del dispositivo de soplete de soldadura
por arco puede disponerse mas cerca del punto de contacto del alambre de soldadura con los dos rodillos de
avance del dispositivo de desplazamiento de alambre. De este modo, el componente del elemento de guia recoge
antes el alambre de soldadura y lo guia, lo que reduce el riesgo de que el alambre de soldadura se doble. La
seccién del componente del elemento de guia con el diametro exterior mas pequefio, que es guiada por la tapa
final 14 y sobresale de la misma, puede denominarse proteccion contra el pandeo.
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Gracias a la invencién también resulta la ventaja de que, a diferencia de lo que ocurria hasta ahora, la tapa final
14 no guia ni toca el alambre de soldadura 7 ni el ntcleo del alambre 8a, por lo que la tapa final 14, que suele tener
una configuracién compleja, ya no es una pieza de desgaste.

En las representaciones de las figuras 4 y 5 se representa otro ejemplo de realizacién preferido de la invencion.
Este es en gran parte idéntico al ejemplo de realizacion preferido de las figuras 1 a 3, por lo que a continuacién
s6lo se tratan las diferencias para evitar repeticiones. Por este motivo, la descripcién anterior de las figuras 1 a 3
también se incorpora por referencia al ejemplo de realizacién de las figuras 4 y 5.

La diferencia fundamental con respecto al ejemplo de realizacién de un dispositivo de soplete de soldadura por
arco segun las figuras 1-3 radica en que el elemento de guia 32, después de su seccién conica 32b vista en la
direccion del extremo por el lado de proceso del soplete, (s6lo) presenta una seccién 32¢ con un diametro mayor
que tiene un diametro constante por toda su superficie. Por consiguiente, en este ejemplo de realizacion preferido
no hay ningun aumento de diametro en la superficie de camisa exterior del elemento de guia a continuacion de la
seccién conica (y visto en la direccion del extremo en el lado de proceso) que podria utilizarse para una sujecion
en arrastre de forma y/o en arrastre de fuerza del elemento de guia. Ademas, en esta forma de realizacién preferida
no hay ningun elemento de obturacién como, por ejemplo, el elemento de obturacién 33 del otro ejemplo de
realizacion de las figuras 2 y 3 en el perimetro exterior de la seccion 32¢ con un didmetro constante. Por lo tanto,
tampoco hay ningin elemento de obturacién entre el cuerpo de entrada 25 y el elemento de guia 32 que podria
ejercer sobre el elemento de guia 32 una fuerza de retencion sobre el elemento de guia 32. Esto resulta
especialmente ventajoso cuando se cambia el nlcleo de alambre 8a, dado que, como consecuencia de la falta de
fuerza de retencién en el elemento de guia 32, el nicleo de alambre y el elemento de guia pueden retirarse del
dispositivo de soplete de soldadura por arco, en la direccién del extremo en el lado de proceso, mas facilmente, es
decir, con menos esfuerzo. Sin embargo, dado que en los dispositivos de soplete de soldadura por arco segun la
invencion estan presentes elementos de sefializacién con los que se puede comprobar, preferiblemente durante
todo el uso del soplete de soldadura por arco con un nicleo de alambre determinado, su disposicién correcta por
medio de los elementos de sefializacién, tampoco son absolutamente necesarias fuerzas de retencién adicionales.

En las figuras 6 - 13 se representa, entre otros, un robot de brazo articulado 101, como el que ya se utiliza de
multiples maneras. El robot de brazo articulado 101 esta disefiado como un asi llamado robot de eje hueco que
resulta especialmente adecuado en relacion con la invencion. Los robots adecuados de este tipo pueden ser, por
ejemplo, los robots de las series AR o MA que ofrece la empresa Yaskawa Europe GmbH, 65760 Eschborn. El
robot presenta una pieza de bastidor 102 y un brazo 103 dispuesto en la misma y provisto de varias articulaciones
104. El extremo libre 105 del brazo del robot de brazo articulado 101 es, por consiguiente, capaz de desplazarse
a lo largo de cualquier trayectoria que se desarrolla tridimensionalmente.

En el extremo libre 105 del brazo 103, el robot esta dotado de una brida de conexién 106 de un dispositivo de
conexion previsto para la recepcién de un soplete de soldadura 107 (figura 6) del dispositivo de soplete de
soldadura por arco. La brida de conexién 106 puede realizar un movimiento de rotacion accionado por motor
alrededor de un eje de giro 108 y relativamente con respecto al tltimo miembro del brazo 103. En la figura 6 se
muestra un bloque de distancia delante del soplete que sirve como extension de la brida de conexién 106 del robot
y que puede preverse de forma opcional y no obligatoria.

El soplete de soldadura por arco 107 mostrado con mas detalle en las figuras 7 a 10 tiene un dispositivo de fijacién
109 y un dispositivo de recepcion 110 (figura 7). El dispositivo de fijacion 109 esta previsto para unir el soplete de
soldadura 107 a la brida de conexién 106 del brazo robético 103 de forma desmontable, pero resistente a la torsién.
Por el contrario, el dispositivo de recepcion 110, junto con un dispositivo de contacto, sirve para la recepcion de un
cuello de soplete de soldadura 111 del soplete de soldadura 107 y para la transmision de la corriente de soldadura
al cuello de soplete de soldadura 111, la cual se explica a continuacion mas detalladamente. Dado que el
dispositivo de recepcion 110 puede, por medio del dispositivo de fijacion 109, unirse de forma resistente a la torsién,
de un modo que se describe mas detalladamente a continuacién, a la brida de conexién 106 del robot que realiza
movimientos de rotacion, el dispositivo de recepcioén 110 y el dispositivo de fijacion 109 también se denominan
conjuntamente parte de un rotor que puede ejecutar movimientos de rotacion de este tipo mediante movimientos
accionados de la brida de conexién alrededor del eje de giro 108. Con esta finalidad, el rotor esta unido de forma
resistente a la torsién a la brida de conexion, especialmente con posibilidad de separacién.

Con respecto al ultimo miembro del brazo robético 103, al que esta unida la brida de conexion 108, el rotor puede
girar alrededor del eje 108. El robot representado en las figuras tiene un total de seis ejes accionados, siendo este
nimero sélo un ejemplo para las posibles aplicaciones del soplete de soldadura por arco. En relacién con el soplete
de soldadura por arco segun la invencion, también pueden utilizarse robots de brazo articulado con un ndmero
diferente de ejes de movimiento accionados.

Un estator situado en el interior y fijo con respecto al rotor y al Gltimo miembro del brazo robético 103 presenta un
paso tubular 114 dispuesto centralmente (de forma centrada) en el dispositivo del soplete de soldadura que tiene
una escotadura cilindrica 115. Un eje longitudinal 116 de la escotadura 115 esta alineado con el eje de giro 108
de la brida de conexién 106. El paso 114 se extiende aproximadamente por toda la longitud del dispositivo de
fijacion y de recepcion. El extremo superior del paso 114 por el lado del robot esta dotado de una rosca exterior
117 que sirve como conexién eléctrica y en la que puede fijarse de forma desmontable un cable coaxial 118 (figura
6 y figura 7) mediante enroscado. Adicionalmente a la rosca 117 del paso, también puede preverse un cono 119
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(figura 8) como contacto conductor de corriente entre un cable de corriente de soldadura 118a del cable coaxial
118 y el paso 114. En caso de un cable coaxial 118 como éste, el cable de corriente de soldadura 118a, provisto
de un aislamiento exterior 118b, se dispone coaxialmente alrededor de un canal central 118c. El canal central 118¢
puede servir para aportar el alambre de soldadura 7 al soplete de soldadura mediante un movimiento de avance y
para permitir que un gas de proteccién fluya hacia el extremo delantero del soplete de soldadura 107.

En la zona de un extremo inferior en la representacion por el lado del soplete de soldadura, el paso 114 esta
rodeado por una seccién en forma de campana 123 (figura 8 y figura 9) del estator que es circular en la seccién
transversal y que esta conectada al paso de forma eléctricamente conductora. En el ejemplo de realizacion, la
seccién en forma de campana 123 y el paso 114 estan unidos en una sola pieza. Fundamentalmente dentro de la
seccién en forma de campana 123 se dispone en el paso 114 un dispositivo de contacto 124 que presenta un anillo
de deslizamiento 125 dispuesto en la seccidén en forma de campana. El dispositivo de contacto 124 presenta una
superficie de deslizamiento 126 configurada en el lado frontal del anillo de deslizamiento 125. Por una parte, la
superficie de deslizamiento 126 se somete a una carga de fuerza mediante un resorte de compresion 127 que
actla paralelamente al eje longitudinal 116 del paso 114. El resorte de compresion 127 se apoya por el lado interior
en la seccion en forma de campana 123 del estator y presiona la superficie de deslizamiento 126 contra una
superficie también fundamentalmente anular de una campana de conexién 135. Tanto la superficie anular de la
campana de conexién 135, como también la superficie de deslizamiento 126, son componentes de un dispositivo
de contacto 124 y se disponen respectivamente de forma concéntrica alrededor de los ejes longitudinales 108,
116, siendo atravesados los mismos por una continuacién de la escotadura 115.

Entre el anillo de deslizamiento 125 y un lado interior de la seccién en forma de campana 123 se encuentran
laminas de contacto 145 que proporcionan el contacto eléctrico entre el anillo de deslizamiento 125 y la seccién en
forma de campana 123. El efecto de resorte de las laminas de contacto 145 provoca que se establezca un contacto
eléctrico entre el anillo de deslizamiento 125 y una superficie interior 133 de la seccién en forma de campana 123.
El anillo de deslizamiento 125 presenta como material un buen conductor eléctrico, por ejemplo, cobre o una
aleacion de cobre. Las laminas de contacto 145 pueden, de forma correspondiente, estar preferiblemente
plateadas, a fin de garantizar una transferencia de corriente eléctrica especialmente buena. El lado del anillo de
deslizamiento 125 opuesto al resorte de compresion 127 con su superficie de deslizamiento 126 (figura 9) se
configura como un componente fijo y como parte del estator, actuando como transicién eléctrica al rotor que puede
girar alrededor del eje longitudinal 108 y al que pertenece la campana de conexién 135.

De este modo, al anillo de deslizamiento 125 se une, en la direccion del eje longitudinal 116 del paso 114y en la
direccion del extremo en el lado del soplete de soldadura, a la campana de conexioén 135 (figura 8) que también
es un buen conductor eléctrico gracias a una superficie preferiblemente plateada. El paso 114, el anillo de
deslizamiento 125, asi como la campana de conexién 135, presentan perforaciones céntricas alineadas entre si
que juntas forman un componente de una escotadura céntrica 115 que se desarrolla a lo largo del eje longitudinal
108.

Por lo tanto, el resorte de compresion 127 ejerce presion sobre el anillo de deslizamiento 125 que a su vez ejerce
presion a través de su superficie de deslizamiento 126 sobre la campana de conexién 135, por lo que esta Ultima
esta constantemente en contacto con la superficie de deslizamiento 126, especialmente en contacto eléctricamente
conductor. La campana de conexion 135 esta asegurada adicionalmente por medio de un anillo 148 con respecto
a su posicion axial en el paso. Ademas, la campana de conexion 135 esta emparejada y centrada axialmente con
la superficie exterior cénica de la "brida de latén con casquillo" 149 mediante una superficie interior cénica plateada.
Ademas, entre el elemento en forma de campana 123 del estator y el anillo de deslizamiento 125 se encuentra en
una ranura 150 del anillo de deslizamiento 125 una junta 136 que puede utilizarse para garantizar que el elemento
en forma de campana 123, como parte del estator, se asiente de forma estanca al gas en el anillo de deslizamiento
125.

Una "brida de latén con casquillo" 149, emparejada mediante un cono con la campana de conexion 135
preferiblemente plateada, se atornilla por medio de un manguito aislante de plastico 151 a un elemento de fijacién
152 que forma parte del dispositivo de fijacion y que sirve de contrapieza para la conexién del soplete de soldadura.

En el ejemplo de realizacién, la carcasa 141, una tapa de cierre 142 adyacente a un lado frontal de la carcasa 141
y una tapa 154 adyacente al otro lado frontal de la carcasa 141 en direccion hacia el cuello de soplete de soldadura
111 se configuran como componentes de plastico. En el ejemplo de realizacién, la carcasa 141 también contiene
el dispositivo de fijacién 109 para la fijacién a la brida de conexién 106 en un robot de eje hueco y, junto con la
tapa 154 y la tapa de cierre 142, rodea y aisla eléctricamente la estructura interior. Aunque el dispositivo de
recepcion 110 del soplete de soldadura es de un material metalico eléctricamente conductor, éste también esta
separado de los componentes bajo tensién por medio del manguito de plastico 151 con brida como aislante. Por
consiguiente, el dispositivo de recepcion 110 del soplete de soldadura se guia a través de la carcasa de plastico
141 y de la tapa 154.

El dispositivo de fijacién 109, realizado como un componente de la carcasa de plastico 141, esta unido a la brida
de conexion del robot 106 de forma resistente a la torsién, pero desmontable. También esta unido a la carcasa de
plastico 141 de forma resistente a la torsion el dispositivo de recepcion 110 para el soplete de soldadura, en cuyo
elemento de fijacion 152 se une de forma resistente a la torsién y desmontable un soplete de soldadura. Por lo
tanto, la carcasa exterior 141 en el soplete de soldadura forma, en principio, parte del rotor del soplete de soldadura
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por arco. Este rotor se dispone concéntricamente al estator interior del soplete de soldadura por arco y con respecto
al eje de giro 108, pudiendo el mismo girar alrededor de este Ultimo relativamente con respecto al estator interior
como consecuencia de los movimientos de rotacién accionados por motor de la brida de conexién 106 del robot.
Por el contrario, el estator es fijo durante un movimiento de rotacién conjunto del rotor con la brida de conexién
106 del lado del robot y, en este caso, no gira. En el ejemplo de realizacién, esta disposicion fija con respecto a la
brida de conexién 1086, al dispositivo de fijacién 109 y al rotor en su conjunto puede conseguirse, por ejemplo,
fijando el cable de soldadura a la rosca 117 del paso 114 y sujetandolo, como consecuencia de la rigidez torsional
del cable de soldadura, en su posicion rotacional. En otras formas de realizacion de la invencién también puede
preverse un seguro adicional contra el giro del estator en el robot.

Asi, con la ayuda de un anillo de fijacién 153, dispuesto en la carcasa 141, y del elemento de fijacién 152 es posible
transmitir un movimiento de accionamiento giratorio de la brida de conexién 106 del robot al soplete de soldadura
a través de la carcasa de plastico 141. El estator, por el contrario, no realiza este movimiento giratorio, dado que
esta fijado rotacionalmente al brazo del robot por medio del cable coaxial 118 (y, en su caso, por medio de otros
elementos de fijacion). Sin embargo, la resistencia a la torsién que presentan los cables 118 de este tipo puede
ser ya suficiente para fijar el estator, a pesar de que posiblemente una pequefia parte del par de giro del movimiento
de accionamiento se pueda transmitir al estator a través de los rodamientos 143 como consecuencia de los pares
de friccion que no pueden descartarse por completo. En el ejemplo de realizacion representado, el estator presenta
al menos los componentes paso 114 y anillo de deslizamiento 125 junto con el resorte de compresion 127. El rotor
esta montado sobre el estator. El rotor se apoya en el estator por medio de rodamientos 143, en este ejemplo de
realizacion rodamientos de bolas.

La carcasa de plastico 141 esta cerrada hacia el soplete de soldadura con la tapa 154 que cubre el anillo de fijacién
153. La carcasa 141 esta cubierta hacia el cable del soplete de soldadura por medio de la tapa de cierre 142. Si
parece necesario, el estator también puede fijarse adicionalmente a un componente resistente a la torsién del
robot, por ejemplo, mediante la tapa de cierre 142.

La corriente eléctrica necesaria para llevar a cabo un proceso de soldadura fluye, partiendo del cable de corriente
de soldadura 118a, que esta conectado al paso 114 del estator a través de la unién roscada en la rosca exterior
117, en el estator hasta la seccion en forma de campana 123. Alli se encuentran las laminas de contacto 145, a
través de las cuales se transmite la corriente al anillo de deslizamiento 125 que también forma parte del estator.
La corriente se transmite a la campana de conexion plateada 135 a través del contacto deslizante entre la superficie
de deslizamiento 126 y la campana de conexion 135. La campana de conexién 135 es un componente del rotor y
gira junto con la carcasa 141 alrededor del eje de giro 108 durante un movimiento de rotaciéon accionado de la
brida de conexién 106. La campana de conexién 135 tiene, en una superficie interior, una superficie conica 137
también plateada que esta emparejada con un cono hembra de la brida de latén 149 con casquillo y que, por lo
tanto, posee un asiento firmemente presionado, por lo que presenta unas buenas propiedades de transmisién de
corriente. En el casquillo de latén 149 se encuentra otra Iamina de contacto conductora de electricidad 155 X6, con
la que se transmite la corriente de soldadura al soplete a través de un tubo interior insertado. La fijacién del soplete
se realiza por medio del elemento de fijacién 152 aislado con respecto al tubo interior.

El gas de proteccion puede fluir a través del cable coaxial 118 a través de la escotadura 115 del paso 114 hasta el
cuello de soplete de soldadura 111. El alambre de soldadura 7 también puede aportarse al cuello de soplete de
soldadura 111 del mismo modo y puede empujarse hacia adelante respectivamente. En caso necesario, puede
integrarse en el cable coaxial 118 un cable de datos no representado.

Lista de referencias

1 Soplete de soldadura por arco 25b | Profundizacién/Ranura
2 Tubo de camisa 26 Escalon

3 Eje longitudinal 28 Profundizacién/Ranura
4 Cuello de soplete 29 Elemento de obturacién
5 Extremo en el lado del proceso de soldadura | 30 Rosca exterior (de 25)
6 Extremo posterior 32 Elemento de guia

7 Alambre de soldadura 32a | Extremo/Zona final

8a Ntcleo de alambre 32b | Seccion conica

9 Paso 32c | Seccién

10 Rodillo de accionamiento 33 Elemento de obturacion
11 Rodillo de accionamiento 34 Escotadura de paso

13
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12 Dispositivo de desplazamiento de alambre 34a | Escalon

13 Carcasa 35 Profundizacién

14 Tapa final 36 Seccion no roscada

14a | Seccion conica 37 Seccién con diametro menor
14 Seccién cilindrica

16 Perforacion de paso abierta 38 Escalén

17 Escotadura céntrica escalonada 39 Rosca exterior (de 2)

18 Diametro mayor 101 Robot de brazo articulado
18a | Rosca interior 102 | Bastidor

19 Diametro menor 103 | Brazo

19a | Rosca interior 104 | Articulacion

20 Lado frontal 105 | Extremo libre

21 Escalon exterior 106 | Brida de conexién

23 Diametro interior de 2 107 | Soplete de soldadura

24 Escotadura de paso de 2 108 Eje de giro

25 Cuerpo de entrada en forma de manguito 109 | Dispositivo de fijacion
25a | Escotadura de paso 110 Dispositivo de recepcion
114 | Paso 111 Cuello de soplete de soldadura
114a | Ranura longitudinal 136 | Junta

115 | Escotadura 137 | Superficie de brida

116 | Eje longitudinal 141 Carcasa de plastico

117 | Rosca exterior 142 | Tapa de cierre

118 | Cable coaxial 142a | Perforacion

118a | Cable de corriente de soldadura 143 | Rodamiento

118b | Aislamiento exterior 145 | Lamina de contacto

118¢ | Canal 148 | Anillo

119 | Cono 149 | Brida de latén con casquillo
123 | Seccién en forma de campana 150 | Ranura (de 126)

124 | Dispositivo de contacto 151 Manguito de plastico

125 | Anillo de deslizamiento 152 | Elemento de fijacién

126 | Superficie de deslizamiento 153 | Anillo de fijacion

127 | Resorte de compresion 154 | Tapa

129 | Escotadura 155 | Lamina de contacto

130 | Resorte de compresion

133 | Superficie interior

134 | Superficie de deslizamiento

135 | Campana de conexion (plateada)

14
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de soplete de soldadura por arco con un electrodo de fusién, estando el electrodo previsto con una
direccién de movimiento desde un extremo posterior (6) del dispositivo de soplete de soldadura por arco para el
avance en la direccién de un extremo anterior (5) del dispositivo de soplete de soldadura por arco, en cuya zona
el electrodo se funde durante un proceso de soldadura por arco, guiandose el electrodo en el dispositivo de soplete
de soldadura por arco en un nicleo de alambre (8a) reemplazable, disponiéndose a su vez el nlcleo de alambre
(8a), al menos en la zona del extremo posterior (6) del dispositivo de soplete de soldadura por arco, en un elemento
de guia (32) que rodea el nlcleo de alambre (8a) y configurado como una pieza de desgaste reemplazable,
previéndose el elemento de guia (32) del nicleo de alambre (8a) para la sustitucién conjunta del nicleo de alambre
(8a) condicionada por el desgaste, caracterizado por una proteccion contra el pandeo para el alambre de soldadura
que sobresale del dispositivo de soplete de soldadura por arco, que se guia a través de una tapa final exterior (14)
por €l lado frontal del dispositivo de soplete de soldadura por arco, que esta dispuesta entre la tapa final exterior
(14) del dispositivo de soplete de soldadura por arco y los elementos de desplazamiento de alambre y en la que
se guia el alambre de soldadura.

2. Dispositivo de soplete de soldadura por arco segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la proteccién contra
el pandeo se dispone de forma desmontable en el dispositivo de soplete de soldadura por arco y por que una
seccién de la proteccién contra el pandeo sobresale de una escotadura (16) de la tapa final (14} del dispositivo de
soplete de soldadura por arco.

3. Dispositivo de soplete de soldadura por arco segin al menos una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que la proteccion contra el pandeo se configura en una sola pieza con un alojamiento para un
nucleo de alambre dispuesto en el interior del dispositivo de soplete de soldadura por arco.

4. Dispositivo de soplete de soldadura por arco segin al menos una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que la proteccion contra el pandeo se dispone sin unién en el dispositivo de soplete de soldadura
por arco.

5. Dispositivo de soplete de soldadura por arco segiun al menos una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que la proteccién contra el pandeo se dispone en una posicion predeterminada en el dispositivo
de soplete de soldadura por arco como consecuencia de una disposicion en arrastre de forma de la proteccién
contra el pandeo en la direccion axial del dispositivo de soplete de soldadura por arco.

6. Dispositivo de soplete de soldadura por arco segun al menos una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que al menos una seccién de la proteccion contra el pandeo, especialmente la seccion que
sobresale por dentro y por fuera de la tapa final (14), se configura en forma de manguito.

7. Dispositivo de soplete de soldadura por arco segun al menos una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que un diametro exterior maximo de la proteccion contra el pandeo que sobresale de la
perforacion de paso es menor que el diametro de la perforacion de paso (16) de la tapa final (14).

8. Dispositivo de soplete de soldadura por arco segiun al menos una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que la proteccion contra el pandeo, el elemento de guia (32), asi como el nucleo de alambre
(8a), se configuran como un médulo que puede reemplazarse conjuntamente a través del extremo anterior (5) del
dispositivo de soplete de soldadura por arco.

9. Dispositivo de soplete de soldadura por arco segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, previsto
para su disposicién en un robot de soldadura (101)
que presenta un brazo robético (103) en el que se prevé un dispositivo de unién que puede girar relativamente
con respecto al brazo robético (103), que comprende
un dispositivo de fijacién (109) para la sujecion del dispositivo de soplete de soldadura por arco al robot de
soldadura (101),
un dispositivo de recepcion para la sujecién de un soplete de soldadura (107) y para la transmisién de
movimientos giratorios accionados al soplete de soldadura (107),
una conexion eléctrica para un cable de corriente de soldadura (118a), mediante la cual un lado del robot del
dispositivo de soplete de soldadura se puede conectar eléctricamente a una fuente de corriente de soldadura,
un dispositivo de transmisién de corriente mediante el cual el cable de corriente de soldadura (118a) puede
conectarse eléctricamente a un lado del soplete de soldadura del dispositivo de soplete de soldadura,
presentando el dispositivo de transmisién de corriente un estator previsto para una disposicién resistente a la
torsién con respecto al brazo robético (103), pero que puede girar relativamente con respecto al dispositivo de
conexion en el lado del robot de soldadura,
un paso del estator, a través del cual puede pasar al menos uno de los consumibles necesarios para el proceso
de soldadura en direccién hacia el dispositivo de recepcion,

15
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configurandose el dispositivo de recepcion y el dispositivo de fijacion como un rotor que puede girar
relativamente con respecto al estator, pudiéndose conectar de forma eléctricamente conductora el dispositivo
de recepcién (110) y/o el dispositivo de fijacién (109) al estator por medio de un dispositivo de contacto eléctrico,
configurandose el dispositivo de fijacion (109) del rotor para su fijacién al dispositivo de conexion del robot (101)
y alineandose, al menos fundamentalmente, un eje de giro del rotor con el eje de giro del dispositivo de conexiéon
del robot (101) mediante la fijacién al dispositivo de conexién del robot y pudiendo girar el rotor alrededor del
eje de giro, asi como alrededor del estator.

10. Dispositivo de soplete de soldadura por arco seguin la reivindicacion 9, caracterizado por una escotadura que
se desarrolla a lo largo del eje de giro del rotor y que se extiende centralmente con respecto al eje de giro tanto a
través del dispositivo de fijacion (109), como también a través del dispositivo de recepcion (110), disponiéndose
tanto un orificio de entrada de la escotadura en el estator, como también un orificio de salida de la escotadura en
el rotor, también de forma centrada con respecto al eje de giro.
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