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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "TUBO DE
CONTATO PARA UM MACARICO DE SOLDAGEM".

A presente invencao refere-se a um tubo de contato para um
macarico de soldagem, tendo um eixo geométrico longitudinal, ao longo do
qual é provida uma abertura continua para guiar um arame de soldagem
desde uma area de entrada até uma area de saida e desde uma abertura de
saida na direcao de uma pecga, sendo provida pelo menos uma fenda na a-
rea de saida para contactar o arame de soldagem.

Todos os materiais complementares para métodos de soldagem
muito variados sao incluidos sob o termo de arame de soldagem.

Tubos de contato coletores para macaricos de soldagem sao
conhecidos da técnica anterior, que sao providos com pelo menos uma fen-
da na area da abertura de saida para o arame de soldagem. Desta forma, o
tubo de contato torna-se flexivel na area da pelo menos uma fenda, de modo
que o didmetro da abertura de saida pode ser reduzido. Uma for¢ca de conta-
to pode, assim, ser exercida para entrar em contato com o arame de solda-
gem. Varios métodos sao conhecidos para atingir essa forga de contato.

Por exemplo, um tubo de contato de um macarico de soldagem,
que é provido com duas fendas, € conhecido da EP 1 266 714 A1. A abertu-
ra para transportar o arame de soldagem é estreitada com o auxilio de um
anel que é empurrado para cima do tubo de contato na area das fendas. E
desvantajoso, neste caso, que nehum reajuste da for¢ga de contato seja pos-
sivel e a abertura de saida seja expandida novamente pela abrasdo resul-
tante do arame de soldagem no tubo de contato e a forca de contato fixada,
assim, nao poderia mais ser mantida.

Um tubo de contato para um macarico de soldagem é também
conhecido da US 6.710.300 B2, pela qual o contato de um arame de solda-
gem deve ser aperfeicoado. Isso é realizado, em particular, exercendo uma
forca de contato sobre o arame de soldagem, em que uma parte do tubo de
contato que é provido com duas fendas é pressionada através de uma mola
contra um corpo fixo. E desvantajoso, neste caso, que a mobilidade seja res-

trita pela resisténcia do corpo fixo, de modo que a forgca de contato sobre o
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arame de soldagem possa somente ser fixada a uma extenséo limitada e é
causada abrasdao aumentada do arame de soldagem. Além disso, a substitu-
icao do tubo de contato é conectada com um gasto de tempo aumentado,
uma vez que devem ser destacadas conexdes adicionais de elementos ao
tubo de contato.

A JP 2004001088 A e o WO 2008/018594 A1 descrevem tubos
de contato para macaricos de soldagem que tém, além da fenda que situa-
se no sentido longitudinal, fendas situadas verticalmente na area de saida do
arame de soldagem, pelas quais uma adaptacao do tubo de contato ao ara-
me de soldagem pode ser aperfeicoada.

O objetivo da presente invengao compreende prover o mais con-
sistente e permanente possivel contato entre o arame de soldagem ao longo
da vida util de um tubo de contato de um macarico de soldagem. As desvan-
tagens dos tubos de contato conhecidos devem ser evitadas ou, pelo menos,
reduzidas.

Este objetivo & alcangado na medida em que pelo menos uma
fenda adicional € provida na area de entrada, sendo a fenda na area de en-
trada e a fenda na area de saida situadas alinhadas e sendo formada uma
rede a qual é usada como um ponto de pivd entre a fenda na area de saida
e a pelo menos uma fenda na area de entrada. Através da configuragao de
alinhamento da fenda na area de entrada e a fenda na area de saida, é pos-
sivel o movimento de espelho invertido das partes do tubo de contato em
ambos os lados das fendas. E vantajoso, neste caso, que a forga de contato
requerida para que o contato seja automaticamente reajustada, em que uma
pretensao fixa é definida na area de entrada do tubo de contato. O arame de
soldagem pode, assim, ser permanentemente contactado durante um pro-
cesso de soldagem, no qual a qualidade da soldagem € aumentada. A area
de saida é flexivel e/ou movivel, devido a abertura, por meio do que o tubo
de contato pode ser usado para varios didametros de arame de soldagem,
dentro de uma faixa especifica. A forca de contato pode, assim, ser adapta-
da de forma otimizada ao material e didmetro do respectivo arame de solda-

gem. Além disso, isto tem a vantagem de que a forca de transporte para o
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arame de soldagem pode ser mantida minima e, simultaneamente, &€ garan-
tida uma transferéncia de corrente 6tima para o arame de soldagem. A abra-
sao do arame de soldagem e também a abrasao da abertura do tubo de con-
tato sao, portanto, minimas e/ou sao compensadas por esta parte de fecha-
mento flexivel, de modo que seja provido permanente contato do arame de
soldagem. Além disso, o tubo de contato pode ser substituido de forma rapi-
da e facil.

A fenda na area de saida é vantajosamente situada correndo ao
longo do eixo geométrico longitudinal até em frente a abertura de saida do
tubo de contato e, posteriormente, em diagonal ao eixo geométrico longitudi-
nal de modo que duas garras, que diferem em sua forma, sao formadas em
ambos os lados da fenda. Através de tal orientagdo da fenda na area de sai-
da do tubo de contato é provida a prote¢do contra contaminantes, como res-
pingos de solda, uma vez que a fenda nao representa uma superficie de a-
coplamento direto.

Uma garra é vantajosamente implementada essencialmente co-
mo uma forma em L e envolve a abertura de saida para o arame de solda-
gem.

De acordo com uma caracteristica adicional da invengdo, uma
area de contato, que é adaptavel ao diametro do arame de soldagem, & pro-
vida para -entrar em contato com um arame de soldagem na area de saida
do tubo de contato e a abertura do tubo de contato é implementada até a
area de contato, de tal modo que o arame de soldagem possa ser guiado
essencialmente livre correndo desde a area de entrada até a area de contato
na area de saida. E, assim, obtido contato seguro ou permanente do arame
de soldagem, uma vez que a area de contato essencialmente ndo muda e,
portanto, também é assegurado um arco elétrico constante.

De acordo com um projeto adicional do tubo de contato, uma
expansao em forma de anel tendo um diametro externo maior do que o dia-
metro externo remanescente do tubo de contato é provida na area de entra-
da e uma superficie de parada é implementada no lado da expansao orien-

tada para a abertura de saida. Esta superficie de parada oferece uma espe-
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ra para um prendedor, através do qual o tubo de contato pode ser conectado
ao macarico de soldagem.

A superficie interna da expansao em forma de anel é preferenci-
almente implementada como afilando conicamente em diregdo a abertura do
tubo de contato para receber uma correspondente peca adaptadora cdnica
para fixacdo do macarico de soldagem. Ao receber uma correspondente pe-
ca adaptadora conica nesta superficie conica interna da expansao em forma
de anel, o tubo de contato pode ser afastado na area de entrada e movido
em diregao a um outro na area de saida como resultado. Isto € possivel gra-
¢as a mobilidade do tubo de contato pela configuracao das fendas, de acor-
do com a invencao, na area de entrada e area de saida. Através da mobili-
dade do tubo de contato também é causada uma melhor regulagao e trans-
missao da forga de contato para o arame de soidagem.

Também é vantajoso se a superficie interna da expansao em
forma anel for implementada como curva. O contato entre a peca adaptadora
cOnica correspondente e o tubo de contato &€ assim melhorado a partir do
qual também resulta uma melhor transferéncia de corrente e melhor dissipa-
¢ao do calor.

Uma porca de unidao é vantajosamente provida para fixar a peca
adaptadora de forma que a area de entrada seja afastada pela pec¢a adapta-
dora cénica e, como resultado, as garras sao movidas em direcdo uma da
outra na area de saida.

A porca de uniao pode ser implementada para que ela se situe
como um envelope de protecao sobre a area de saida do tubo de contato.

Quando a area de saida do tubo de contato é implementada co-
mo afilando conicamente em diregao a abertura de saida, pode ser alcanca-
da uma redugao da area para a adesao de respingos de soldagem. A porca
de unido é também, opcionalmente, implementada como cdnica nesta area.

De acordo com uma modalidade, a pega adaptadora tem um fu-
ro para o arame de soldagem, um cone na lateral para o uso na superficie
interna conica e uma rosca externa no lado diametralmente oposto do cone

para a conexao com o macarico de soldagem. Através de uma peca adapta-
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dora implementada desta maneira, o tubo de contato pode ser usado para
macaricos de soldagem arbitrarios, uma vez que a pec¢a adaptadora é usada
como um adaptador.

Uma rosca externa para conexao com uma rosca interna corres-
pondente da porca de unido &, de preferéncia, situada no lado do cone da
peca adaptadora.

A presente invencao € explicada em maior detalhe com base
nos desenhos esquematicos anexados.

Nas figuras:

a figura 1 mostra uma vista esquematica de um soldador;

a figura 2 mostra um macarico de soldagem em uma vista es-
quematica explodida;

a figura 3 mostra uma vista em corte transversal de uma primeira
modalidade de um tubo de contato de acordo com a invencao;

a figura 4 mostra uma vista em perspectiva do tubo de contato
de acordo com a figura 3;

a figura 5 mostra uma vista em corte transversal de uma porca
de unido para prender o tubo de contato em um macgarico de soldagem;

a figura 6 mostra uma vista em perspectiva da porca de acordo
com a figura 5;

a figura 7 mostra uma vista em corte transversal de uma parte
do adaptador para a fixacdo do tubo de contato no macarico de soldagem,;

a figura 8 mostra uma vista em perspectiva da parte do adapta-
dor de acordo com a figura 7;

a figura 9 mostra uma vista transversal do tubo de contato que
esta situado usando a porca de unido e da parte do adaptador em um corpo
do macarico de um macarico de soldagem, antes que seja fixado;

a figura 10 mostra a configuracao de acordo com a figura 9, a-
pés a correspondente fixagao do corpo do magarico;

a figura 11 mostra a configuragao de acordo com a figura 10
tendo um arame de soldagem transportado no tubo de contato;

a figura 12 mostra uma vista em corte transversal de uma varian-
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te dos tubos de contato em um macgarico de soldagem conjugado;

a figura 13 mostra uma vista transversal de uma modalidade
posterior de um tubo de contato; e

a figura 14 mostra uma vista em perspectiva do tubo de contato
de acordo com a figura 13.

Para propésito de introducido, observa-se que partes idénticas
das variantes e modalidades sao providas com numeros de referéncia idén-
ticos.

A figura 1 mostra um soldador 1 ou um sistema de soldagem pa-
ra processos ou métodos variando grandemente, tais como a soldagem MIG
/ MAG ou soldagem WIG/TIG ou métodos de soldagem de eletrodo, métodos
de soldagem de arame duplo / conjugado, métodos de plasma ou de solda,
etc.

O soldador 1 compreende uma fonte de alimentagcdao 2 tendo
uma unidade de energia 3, um dispositivo de controle 4 e um elemento de
comutacao 5, que é prescrito a unidade de alimentagao 3 e / ou o dispositivo
de controle 4. O elemento de comutagéao 5 e / ou dispositivo de controle 4 é
conectado a uma valvula de controle 6, que esta situada em uma linha de
suprimento 7 para um gas 8, em particular um gas de protecdo, tal como
CO,, argbnio, hélio, ou similares, entre um reservatério de gas 9 e um maca-
rico de soldagem 10.

Além disso, um dispositivo de alimentacido de arame 11, que é
tipico para soldagem MIG / MAG, pode ser ativado através do dispositivo de
controle 4, sendo suprido um material auxiliar ou um arame de soldagem 13
a partir de um cilindro de armazenamento 14 ou um rolo de arame na area
do magarico de soldagem 10 através de uma linha de alimentagao 12. Claro,
também é possivel que o dispositivo de alimentagdo de arame 11, como é
conhecido da técnica anterior, esteja integrado no soldador 1, em especial
no alojamento principal, e ndao seja implementado como um dispositivo auxi-
liar, conforme mostrado na figura 1.

Também ¢& possivel que o dispositivo de alimentacdo de arame

11 supra o arame de soldagem 13 ao ponto de processamento externo ao
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macarico de soldagem 10, para este propésito, sendo situado um eletrodo
nao fusivel de preferéncia para esta finalidade no macarico de soldagem 10,
como é tipico na soldagem WIG / TIG.

A corrente para estabelecer um arco elétrico 15, em particular
um arco elétrico de trabalho, entre o eletrodo nao fusivel (ndo mostrado) e
uma peca 16 é suprida através de uma linha de soldagem 17 desde a unida-
de de energia 3 da fonte de energia 2 para o macarico de soldagem 10, em
particular o eletrodo, a peca 16 a ser soldada, que também é formada de
varias partes, também sendo conectada através de uma linha de soldagem
adicional 18 para o soldador 1, em particular para a fonte de energia 2, e,
assim, sendo um circuito capaz de estabelecer um processo através do arco
elétrico 15 e/ ou o jato de plasma produzido.

Para resfriar o macarico de soldagem 10, o macarico de solda-
gem 10 pode ser conectado através de um circuito de refrigeracdo 19 com
um monitor de fluxo 20 interposto a um: recipiente de liquido, especialmente
um recipiente de agua 21, por meio do que quando o macgarico de soldagem
10 é colocado em operacao, o circuito de refrigeracdo 19, em particular uma
bomba de liquido que é usada para o liquido situado no recipiente de agua
21 sendo iniciada e, assim, o magarico de soldagem 10 podendo ser refrige-
rado.

Além disso, o soldador 1 tem um dispositivo de entrada e / ou de
saida 22, através do qual parametros de soldagem, modos de operag¢ao, ou
programas de soldagem do soldador 1, variando grandemente, podem ser
definidos e / ou recuperados. Os parametros de soldagem, modos de opera-
¢ao, ou programas de soldagem que sao definidos através do dispositivo de
entrada e / ou de saida 22 sdo retransmitidos para o dispositivo de controle 4
e, posteriormente, os componentes individuais do sistema de soldagem ou o
soldador 1 sdo assim ativados e / ou sao especificados correspondentes va-
lores de meta para a regulagao ou controle.

Além disso, na modalidade exemplar ilustrada, o macarico de
soldagem 10 é conectado através de um pacote de mangueira 23 ao solda-

dor 1 ou o sistema de soldagem. As linhas individuais desde o soldador 1 até
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o magcarico de soldagem 10 estdo situadas no pacote de mangueira 23. O
pacote de mangueira 23 é conectado através de um dispositivo de acopla-
mento 24 ao macgarico de soldagem 10, enquanto que, em contraste as li-
nhas individuais no pacote de mangueira 23 sdo conectadas aos contatos
individuais do soldador 1 via soquetes de terminal ou conexdes de tomada.
No sentido de que seja assegurado um alivio de tensdo adequado do pacote
de mangueira 23, o pacote de mangueira 23 é conectado através de um dis-
positivo de alivio de tensdo 25 a um alojamento 26, em particular ao alojamento
principal do soldador 1. Claro, também é possivel que o dispositivo de acopla-
mento 24 possa também ser utilizado para a conexdao com o soldador 1.

Fundamentalmente, é de se notar que todos 0s componentes a-
cima referidos nao devem ser empregados ou usados para os varios méto-
dos de soldagem ou soldadores 1, tais como dispositivos WIG ou dispositi-
vos MIG / MAG ou aparelhos de plasma. Para este propésito, por exemplo, é
possivel que o macarico de soldagem 10 possa ser implementado como um
macarico de soldagem refrigerado a ar 10.

Uma construgcao muito simplificada de um macarico de soldagem
10, que € implementado como um magarico MIG, é mostrada na figura 2.
Esta vista explodida mostra os componentes essenciais do macgarico de sol-
dagem 10, ou seja, o pacote de mangueira 23, o dispositivo de acoplamento
24, um tubo de cotovelo 27, um corpo de magarico 28 como parte condutora
de corrente, sobre o qual, finalmente, um tubo de contato 29 e um bocal de
gas 55 sao presos. O pacote de mangueira 23 é conectado através do dis-
positivo de acoplamento 24 ao cotovelo de tubo 27 ou o macgarico de solda-
gem 10.

O pacote de mangueira 23 também pode ser conectado a um
punho de macarico, que é conectado através do dispositivo de acoplamento
24 do cotovelo de tubo 27. Tal dispositivo de acoplamento 24 também pode
ser usado para conectar o pacote de mangueira 23 ao punho de macgarico. O
punho de macarico, no entanto, também pode ser implementado como uma
peca adaptadora e, assim, por exemplo, o magarico de soldagem 10 pode

ser preso a um robd através da peca adaptadora.
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O cotovelo do tubo 27 contém, entre outros, dutos de resfria-
mento, linhas de suprimento para a energia elétriba, linhas de suprimento
para o gas 8 e, em particular, a linha de suprimento 12 ou dispositivo de ali-
mentacido 12 para o arame de soldagem 13, o assim chamado nucleo ou
nucleo de arame, este sendo suprido ao cotovelo de tubo 27 através do pa-
cote de mangueira 23. O arame de soldagem 13 &, portanto, transportado
desde o cilindro de armazenamento 14 através do dispositivo de alimentacao
12 ou através de um furo interno no dispositivo de alimentagcao 12 até o tubo
de contato 29. Isto é realizado, pelo menos, pela unidade de alimentacao de
arame 11. No tubo de contato 29, o arame de soldagem 13 é suprido com
energia elétrica de modo que possa ser executado um processo de solda-
gem. Assim, o tubo de contato 29 é fabricado a partir de um material eletri-
camente condutivo e essencialmente a prova de desgaste, tal como o cobre,
ligas de cobre (tungsténio), etc.

Como é conhecido da técnica anterior, o tubo de contato 29 tem
uma abertura axial continua 30 ao longo de um eixo geométrico longitudinal
31 do tubo de contato 29, podendo a abertura 30 ser dividida, por exemplo,
em um furo de guia 32, um furo 33, e uma abertura de saida 39 para o ara-
me de soldagem 13 - conforme mostrado abaixo na figura 3. Para um pro-
cesso de soldagem estavel é significativo que o contato do arame de solda-
gem 13 sempre ocorra tanto quanto possivel na abertura de saida 39, o a-
rame de soldagem 13 sendo capaz de correr livremente, pelo menos, uma
curta distancia até la, por exemplo , o comprimento do furo 33. O furo de
guia 32 no tubo de contato 29 também pode ser dispensado, € claro. Nestes
casos, o dispositivo de alimentagdo ou nicleo de arame 12 ja termina es-
sencialmente no corpo do macarico 28, ou seja, antes que o arame de sol-
dagem 13 entre no tubo de contato 29. O arame de soldagem 13 correspon-
dentemente corre livremente até a abertura de saida 39, ja que o furo 33 é
implementado como substancialmente maior do que o didmetro do arame de
soldagem 13. Portanto, tipicamente, nao ocorre nenhum contato do arame
de soldagem 13 com o material do tubo de contato 29 na area do furo 33, e,

portanto, também nenhuma transferéncia prematura de corrente.
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De acordo com a invencéo, o tubo de contato 29 é implementa-
do de forma correspondente, para ser capaz de atingir o contato, que é ne-
cessario para um processo de soldagem estavel, por uma for¢ca sobre o a-
rame de soldagem. O exercicio da forga pode ser apoiado por meios auxilia-
res adicionais. Através do tubo de contato 29, de acordo com a invengao, &
garantido que o arame de soldagem 13 seja sempre contactado no mesmo
ponto e permanentemente.

O tubo de contato 29, de acordo com a invengao, é também im-
plementado de forma que ele possa substituir um tubo de contato tipico que
€ preso usando uma conexao de parafuso ao corpo de macarico 28.

Uma modalidade do tubo de contato 29 é mostrada esquemati-
camente em uma vista em corte transversal nas figuras 3 a 9. O tubo de con-
tato 29, de acordo com a invencao, tem uma fenda 34 na area de saida 35 e,
pelo menos, uma fenda 36 na area de entrada 37. Uma rede 38, que é usa-
da como um ponto pivd, é formada entre a fenda 34 na area de saida 35 e a
pelo menos uma fenda 36 na area de entrada 37. A fenda 34 na area de sa-
ida 35 corre ao longo do eixo geométrico longitudinal 31 até pouco antes da
abertura de saida 39 do tubo de contato 29 e, posteriormente, em diagonal a
esse eixo geométrico. Portanto, duas garras diferentes 40, 41 resultam na
area de saida 35, uma garra 40 sendo implementada como essencialmente
em forma de L e contendo a abertura de saida 39. E importante que o tubo
de contato 29 seja implementado adicionalmente em uma peca Unica.

A fenda 34 na area de saida 35 e a fenda 36 na area de entrada
37 sao melhor visiveis a partir da vista em perspectiva do tubo de contato 29
de acordo com a figura 4. Pode ser visto também que a fenda 34 e a fenda
36 estao conectadas e / ou separadas por uma rede 38, representando a
conexao entre a area de entrada 37 e a area de saida 35. A abertura 30 do
tubo de contato 29 é formada pelo furo de guia 32, o furo 33 e abertura de
saida 39. Cada furo de guia 32, o furo 33, e a abertura de saida 39 sao situ-
ados concentricamente tendo um afunilamento cénico. Isto & significativo,
em particular para uma baixa friccao e transicdo centrada do arame de sol-

dagem 13 na abertura de saida 39 do tubo de contato 29, que & implemen-
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tado em uma Unica peca. E também essencial que os diametros do furo 33 e
do furo de guia 32 sejam selecionadas de modo que nao ocorra nenhum
contato do arame de soldagem 13 no furo 33, mas em vez disso, primeiro na
abertura de saida 39. Por exemplo, o diametro do furo 33 é de trés a dez
vezes maior do que o didmetro do arame de soldagem 13. E, assim, conse-
guido pelo arame de soldagem 13, que corre livremente no furo 33, que o
arame de soldagem 13 seja contactado somente na abertura de saida 39.
Isto tem um efeito positivo em particular sobre a transferéncia de material e,
portanto, sobre todo o processo de soldagem, ja que o arame 13 é sempre
contactado no mesmo ponto.

A fim de que o contato do arame de soldagem 13 ocorra sempre
no mesmo ponto, ou seja, na abertura de saida 39, o efeito da fenda 36 na
area de entrada 37 é significativo. Isso, basicamente, permite a introdugao
de uma forga sobre o tubo de contato 29 e / ou 0 arame de soldagem 13 cor-
rendo nele. A forga sobre o arame de soldagem 13 pode ser definida usando
uma porca de unido 42 (descrita abaixo), que é utilizada para a fixacao do
tubo de contato 29 ao macarico de soldagem 10.

E evidente a partir da figura 9 que o tubo de contato 29 é monta-
do usando a porca de uniao 42 em uma peca adaptadora 49 que por sua vez
é instalada no corpo do magcarico 28. Neste caso, as forgas ainda nao atuam
sobre o tubo de contato 29 ou sobre o arame de soldagem 13 guiado nele.
Se o tubo de contato 29 é preso na pecga adaptadora 49, como mostrado na
figura 10, através da forga mostrada pelas setas 56, que resultam através da
fixacao completa da porca de unido 42, a area de entrada 37é afastada -
como mostrado pela dupla seta 57, e a fenda 34 na area de saida 35 é com-
primida e / ou as garras 40, 41 sao movidas uma em direcdo a outra. Para a
fixacao completa do tubo de contato 29, a porca de unido 42 & girada até
que ela pare na superficie de parada 44 da expansdao em forma de anel 52
do tubo de contato 29. O tubo de contato 29 tem um pré-tensao fixada, que
permite uma forca de contato variavel através das garras moéveis ou flexiveis
40, 41. O arame de soldagem 13 &, portanto, contactado usando a forgca de

contato ideal essencialmente através de toda a vida util do tubo de contato
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29. A forca de contato para contactar permanentemente o arame de solda-
gem 13 € mostrada pelas setas 58. Em patrticular, a garra 40, que é formada
pela fenda 34 na area de saida 35, e a garra 41 na area da abertura de sai-
da 39 sdao movidas uma em direcado a outra, de forma que um diametro da
abertura de saida 39 resulta que € menor do que o diametro do arame de
soldagem 13. O arame de soldagem 13 transportado através da abertura de
saida 39, como mostrado na figura 11, &, portanto, essencialmente preso ou
o arame de soldagem 13 deve pressionar as garras 40, 41 afastadas. Isso
faz com que o arame de soldagem 13 seja permanentemente contactado no
mesmo ponto. A area de saida 35, portanto, produz uma area de contato
definida tendo, pelo menos, dois pontos de contato formados a partir das
garras 40, 41. Estes pontos de contato estdo localizados diretamente adja-
centes ao furo 33, ou seja, em uma primeira parte da abertura de saida 39. A
segunda parte da abertura de saida 39 esta localizada na garra em forma de
L 40, que envolve completamente a segunda parte da abertura de saida 39 e
€ essencialmente usada como um guia para o arame de soldagem 13. Este
guia também pode ser isolado de forma correspondente.

O efeito acima descrito é independente da direcao em que o a-
rame de soldagem 13 é transportado através da abertura 30 do tubo de con-
tato 29. O tubo de contato 29, de acordo com a invengao, pode, portanto,
também ser utilizado para um processo de soldagem CMT (transferéncia de
metal frio), em que o arame de soldagem 13 é transportado tanto na diregao
da peca 16 quanto também para longe da peca 16.

A rede 38 é utilizada em um tal tubo de contato 29 como um
ponto de pivé e permite o movimento de espelho invertido das partes do tubo
de contato 29 na area de entrada 37 e area de saida 35. Se a area de entra-
da 37 é aberta espalhada, a area de saida 35 ou as garras 40, 41 sao com-
pactadas. As garras 40, 41 sdo moviveis em conformidade na area de conta-
to definida. As forcas requeridas para esse propdésito sao transmitidas pela
rede 38 desde a area de entrada 37 até a area de saida 35, de forma que
seja garantido permanente contato do arame de soldagem 13. As forgas re-

queridas sdo adaptadas ao diametro ou a uma faixa definida de diametros
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do arame de soldagem 13. Em geral, as forcas resultam da relacao entre a
largura da fenda 34 e a largura da fenda 36. Quanto maior a fenda 36 na
area de entrada 37, mais afastadas as garras 40, 41 podem se se mover
uma da outra. Em contrapartida, a largura da fenda 34 afeta quao distante as
garras 40, 41 podem se afastar pressionadas pelo arame de soldagem 13 e
para qual diametro de arame de soldagem do tubo de contato 29 é projeta-
do, ou para qual faixa de didmetros de arame de soldagem pode ser utiliza-
da. Essas relagdes sdo também dependentes da largura da rede 38 ou da
distancia entre a fenda 34 e a fenda 36. No caso de uma rede estreita 38,
mais forga pode ser transmitida e vice-versa. Devido a estas relagdes, o tubo
de contato 29 de acordo com a invencao pode assim ser fabricado, o qual é
adaptado para um diametro especifico de arame de soldagem ou os diame-
tros multiplos de arame de soldagem situando-se em uma faixa. Pode assim
ser garantido permanente contato para esses arames de soldagem 13.

Além disso, no entanto, a fenda exposta 34 nao deve ser conta-
minada, como é frequentemente o caso por respingos de soldagem, por e-
xemplo. Estes também poderiam agarrar-se em conjunto na fenda 34, por

exemplo, de modo que o efeito de acordo com a invengdo nao
seria mais provido. Isto é resolvido de acordo com a invengéao em que a fen-
da 34 somente corre ao longo do eixo geométrico longitudinal 31 essencial-
mente até o meio da abertura de saida 39 e subsequentemente corre em
diagonal ao eixo geométrico longitudinal 31, como ja assinalado. A fenda 34,
portanto, corre atras da garra em forma de L 40 e a protege de qualquer con-
taminacao.

Como ja foi referido, o tubo de contato 29 é preso usando a por-
ca de unidao 42 sobre o corpo do magarico 28 ou sobre a peca adaptadora
49, uma vez que o tubo de contato 29, de acordo com a invengéo, n&ao tem
uma capacidade de fixacdo separada, tal como uma conexao de parafuso ou
um recurso semelhante. A porca de unidao 42 é descrita em detalhe nas figu-
ras 5 e 6. A porca de uniao 42 pode ter um hexagono para a operagao usan-
do uma ferramenta correspondente.

Fundamentalmente, a porca de uniao 42 tem a forma de uma
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porca de cupula, a qual de um lado tem uma abertura 43 tendo um diametro
que corresponde ao diametro externo do tubo de contato 29, de modo que a
porca de uniao 42 pode ser empurrada sobre a area de saida 35 do tubo de
contato 29 até uma superficie de parada 44. A superficie de parada 44 esta
situada na area de entrada 37 ou diretamente forma o inicio da area de en-
trada 37. O tubo de contato 29, tem, na area de entrada 37, uma expansao
em forma de anel 52, cujo didametro é maior do que o diametro externo do
tubo de contato remanescente 29. O diametro da superficie de parada 44 é
maior do que o didametro externo do tubo de contato 29, o didametro da super-
ficie de parada 44 correspondendo ao didmetro interno da porca de uniao
42. O tubo de contato 29 pode, portanto, ser preso pela porca de uniao 42
sobre o corpo do macarico 28. Isto € realizado, preferencialmente, por uma
correspondente rosca interna 45 na porca de uniao 42 e uma rosca externa
46 correspondente a ela no corpo do macarico 28. A expansdo na forma de
anel 52 do tubo de contato 29 tem uma superficie interna 47, que é imple-
mentada como conica em diregao a abertura 33 do tubo de contato 29. Esta
superficie interna cénica 47 € necessaria para alcangar o desejado espa-
Ihamento da area de entrada 37. Para este propésito, &€ provida uma peca
adaptadora cbnica 49 correspondente a superficie conica interna 47. O cone
48 da pega adaptadora 49 tem um didmetro minimo maior do que o diametro
interno da expansao em forma de anel 52. Quando a porca de uniao 42 e,
assim, o tubo de contato 29 é aparafusado no corpc do macgarico 28, a fenda
36 é, assim, pressionada ou afastada da area de entrada 37. Isto, por sua
vez causa as garras 40, 41 na area de saida 35 a moverem-se uma em dire-
¢ao a outra e a ser alcangado um contato permanente do arame de solda-
gem 13. A porca de unido 42, assim, exerce uma forga através do cone 48
da peca adaptadora 49 no tubo de contato 29, através do qual uma for¢a de
contato resulta na area de saida 35, como ja foi descrito em detalhes. Esta
forca de contato, finalmente, permite o contato permanente do arame de sol-
dagem 13.

Claro, a superficie de parada 44 também pode estar na area da

rede 38, sendo a superficie interna cénica 47 sempre mantida diretamente



10

15

20

25

30

15

no inicio da area de entrada 37. A altura da expansao em forma de anel 52 é
variada correspondentemente. Portanto, a colocagcdo da superficie de para-
da 44 sobre o tubo de contato é preferencialmente 29 adaptada a configura-
¢ao do tubo de contato 29 no macgarico de soldagem 10, o numero de tubos
de contato 29 no macarico de soldagem 10, etc. A configuragao da superfi-
cie de parada 44 depende em particular do tipo de macgarico de soldagem 10
e esta adaptada correspondentemente a ele.

Também é dependente do tipo do macgarico 10 se o corpo do
macarico 28 tem uma rosca externa correspondente 46 para receber a porca
de unidao 42. No entanto, é atualmente o caso em magaricos de soldagem
comercialmente disponiveis 10 que eles tenham uma rosca interna no corpo
do macarico 28 em vez da rosca externa requerida 46.

Consequentemente, a utilizacdo da peca adaptadora 49 é ne-
cessaria, a qual é parafusada dentro da rosca interna disponivel comercial-
mente, do corpo de queimador 28 e tem a rosca externa 46 requerida para
receber a porca de unido 42. Para uma tal conexao de rosca, entalhes cor-
respondentes sao providos na peca adaptadora 49, para que ela possa ser
presa usando uma chave aberta na extremidade ou similar, por exemplo.
Portanto, quase qualquer macgarico comercialmente disponivel 10 pode ser
equipado com o tubo de contato 29 de acordo com a invengao usando a pe-
¢a adaptadora 49 de acordo com a invencao. A peca adaptadora 49 também
pode ser vista como um adaptador. A peca adaptadora 49 é mostrada em
detalhe nas figuras 7 e 8. A rosca externa 46 e uma segunda rosca externa
50, bem como o cone 48 situado na parte frontal da peca adaptadora 49 sao
dela obviamente. A rosca externa 50 é usado para fixagao na rosca interna
do corpo do magarico 28 e a rosca externa 46 € usada para a fixacao da
porca de unido 42. O cone 48 no lado frontal da peca adaptadora 49 causa,
durante a fixagcao do tubo de contato 29 sobre o pino rosqueado 49 usando a
porca de uniao 42, a area de entrada 37 a ser espalhada afastada, de modo
que a abertura de saida 39 seja adaptada ao didmetro do arame de solda-
gem 13. O cone 48 na peca adaptadora 49 e a superficie interna cénica 47

sao adaptados um ao outro de tal forma que a abertura de saida 39 seja a-
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daptada ao diametro do arame de soldagem 13. Claro, a peca adaptadora
49 também tem uma abertura 51 ao longo de seu eixo geométrico longitudi-
nal, que & usada para a passagem do arame de soldagem 13.

A peca adaptadora 49 nao deve ser implementada como uma
parte dispensavel, mas em vez disso deve ser vista como parte do corpo do
macarico 28, e nao como parte do tubo de contato 29 ou uma parte dispen-
savel. A peca adaptadora 49 &, portanto, um tipo de extensdao do corpo do
magcarico 28, que transmite a corrente de soldagem ao tubo de contato 29 e
dissipa o calor do tubo de contato 29.

O tubo de contato 29, de acordo com a invengao, € mostrado na
figura 9 como ele é preso usando a porca de unido 42 na peca adaptadora
49, e a peca adaptadora 49 é conectada ao corpo do magcarico 28. E, dai,
obvio que o tubo de contato 29 de acordo com a invengcéo &€ somente preso
usando uma conexao de parafuso no corpo do macgarico 28. Nao aparece
nenhum esfor¢co ou desvantagem adicional em relagao a tipicos tubos de
contato 29 no caso de manuteng¢ao ou substituicao.

Outras modalidades de tubos de contato 29 sdao mostradas nas
figuras 12 a 14. O assim chamado macgarico de soldagem conjugado 10 é
mostrado na figura 12, o qual tem dois tubos de contato 29 de acordo com a
invencdo. Os tubos de contato 29 correspondem essencialmente a modali-
dade acima descrita, os quais sdo parafusados diagonalmente em uma ex-
tensao 53 do corpo do macarico 28. Um corpo 54 tendo uma rosca também
pode ser implementado, no qual o tubo de contato 29 &, por sua vez, fixado
diagonalmente. Também pode ser usada uma porca de unido 42, que esta
situada na zona de escoamento 35 do tubo de contato 29. A protegao contra
a contaminacgao pode assim ser melhorada ainda mais. O tubo de contato 29
é, portanto, essencialmente envolto inteiramente pela porca de unido 42,
sendo provida apenas uma abertura para o arame de soldagem 13 na porca
de uniao 42.

Além disso, é evidente a partir dos tubos de contato 29 mostra-
dos aqui que a fenda 34 na area de saida 35 tem uma forma semelhante a

taco na area da rede 38. Esta modalidade do tubo de contato 29 é mostrada
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em detalhe nas figuras 13 e 14. A mobilidade da area de saida 35 ou as gar-
ras 40, 41 é facilitada pela forma semelhante a taco, ja que menos material €
provido nesta area. A forgca de contato sobre o arame de soldagem 13 tam-
bém pode ser adaptada e / ou definida e / ou influenciadé pelo tamanho da
forma semelhante a taco da rede 38. Uma outra caracteristica desta modali-
dade é a superficie interna curvada 47 da expansdo em forma de anel 52.
Desta forma, independentemente da for¢ca de aperto da porca de uniao 42, o
contato € sempre produzido entre a superficie interna 47 e o cone 48 da pe-
¢ca adaptadora 49. A transferéncia de corrente e a dissipagao de calor entre
o corpo do magarico 28 e o tubo de contato 29 sao, portanto, correponden-
temente melhoradas decisivamente e continuamente asseguradas. Isto deve
ser essencialmente atribuido a uma superficie de contato consistente, a qual
também nao é alterada por tolerancias de fabricagao, mas em vez disso, na
maior parte deslocada. A forgca de atrito durante a fixacao do tubo de contato
29 a porca de uniao 42 também é reduzida pela superficie interna curva 47,
de forma que a tensdo predefinida permanec¢a sempre constante, mesmo
durante a substituicao do tubo de contato 29. Isso também pode ser provido
na modalidade acima descrita do tubo de contato 29.

No tubo de contato 29, de acordo com a invencéo, a porca de
uniao 42 é usada como um meio para a introdugao de uma forga ao tubo de
contato 29, através da qual a area de entrada 37 é espalhada afastada. A-
través da forca, a area de saida 35 ou as garras 40, 41 sdo comprimidas,
uma for¢ga de contato é exercida sobre o arame de soldagem 13, e o arame
de soldagem é permanentemente contactado por toda a vida util do tubo de
contato 29. Claro, um bocal de gas correspondente 55 que é conhecido da
técnica anterior também pode ser usado em cada caso.

Em geral, é também de se observar que o tubo de contato 29, de
acordo com a invengao, essencialmente, provoca uma constricdo da abertu-
ra de saida 39, de forma que durante o transporte do arame de soldagem 13
através da abertura de saida 39, uma forgca de contato requerida atue sobre
o arame de soldagem 13. O tubo de contato 29 é também mévivel em uma

area definida, essencialmente na area de saida 35, por causa da forca atu-
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ante. As garras 40, 41 sao os requisitos basicos para a mobilidade do tubo
de contato 29. A forga de contato pode ser ajustada mudando as condi¢cdes
de alavanca sobre o tubo de contato 29. Isso é realizado, por exemplo, por
uma configuracao correspondente do ponto de pivo (rede 38) e a forgca de
introducéo.

O conhecido esmerilhamento da abertura de saida 39 também é
compensado no caso do tubo de contato 29 de acordo com a invengao, uma
vez que, apesar do esmerilhamento causado pelo arame de soldagem 13
transportado o permanente contato do arame de soldagem é garantido. Isto
€ para ser atribuido a forca de contato que atua sobre o arame de soldagem
13 sendo reajustada. Para este propoésito, € decisiva a mobilidade acima
descrita do tubo de contato 29 ou o fato de que as garras 40, 41 tentam

sempre se mover uma em diregao a outra.
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REIVINDICAGCOES

1. Tubo de contato (29) para um macarico de soldagem (10),
tendo um eixo geométrico longitudinal (31), ao longo do qual uma abertura
continua (30) é provida para guiar um arame de soldagem (13) desde uma
area de entrada (37) até uma area de saida (35) e de uma abertura de saida
(39) na diregcdo de uma peca (16), sendo provida, pelo menos, uma fenda
(34) para entrar em contato com o arame de soldagem (13) na area de saida
(35), caracterizado pelo fato de que pelo menos uma fenda adicional (36) é
provida na area de entrada (37), do tubo de contato (29), que é implementado
em uma pega, estando a fenda (36) na area de entrada (37) e a fenda (34) na
area de saida (35) situadas alinhadas, e uma rede (38), que é usada como
ponto de pivd, sendo formada entre a fenda (34) na area de saida (35) e a,
pelo menos, uma fenda (36) na area de entrada (37), em torno de cujo ponto
de pivd é tornado possivel um movimento de espelho invertido das partes do
tubo de contato (29) situadas em ambos os lados das fendas (34, 36).

2. Tubo de contato (29), de acordo com a reivindicagao 1, carac-
terizado pelo fato de que a fenda (34) na area de saida (35) situa-se ao lon-
go do eixo longitudinal (31) até antes da abertura de saida (39) do tubo de
contato (29) e, posteriormente, em diagonal ao eixo longitudinal (31), de mo-
do que duas garras (40, 41), que diferem em sua forma, sao formadas em
ambos os lados da fenda (34).

3. Tubo de contato (29), de acordo com a reivindicagao 2, carac-
terizado pelo fato de que uma garra (40) é implementada como essencial-
mente em forma de L e engloba a abertura de saida (39) para o arame de
soldagem (13).

4. Tubo de contato (29), de acordo com uma das reivindicacdes
1 a 3, caracterizado pelo fato de que é provida uma area de contato para
entrar em contato com o arame de soldagem (13) na area de saida (35), cuja
area de contato é adaptavel ao didmetro do arame de soldagem (13), bem
como a abertura (30) € implementada até a area de contato, de tal modo que
o arame de soldagem (13) pode ser guiado essencialmente correndo livre

desde a area de entrada (37) até a area de contato na area de saida (35).
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5. Tubo de contato (29), de acordo com uma das reivindicacoes
1 a 4, caracterizado pelo fato de que é provida uma expansao em forma de
anel (62) com um diametro exterior maior do que o didmetro externo restante
do tubo de contato (29) na area de entrada ( 37), e uma superficie de parada
(44) é implentada no lado da expanséo (52) orientada para a abertura de
saida (39).

6. Tubo de contato (29), de acordo com a reivindicagao 5, carac-
terizado pelo fato de que a superficie interna (47) da expansao em forma de
anel (52) é implementada como afunilando conicamente na diregao da aber-
tura (30) para receber uma pec¢a adaptadora conica correspondente (49) pa-
ra fixar sobre o macarico de soldagem (10).

7. Tubo de contato (29), de acordo com a reivindicagao 6, carac-
terizado pelo fato de que a superficie interna (47) da expansao em forma de
anel (562) é implementada como curvada.

8. Tubo de contato (29), de acordo com a reivindicaggo 6 ou 7,
caracterizado pelo fato de que & provida uma porca de uniao (42) para fixa-
cao da pecga adaptadora (49), de modo que a area de entrada (37) é alarga-
da afastada por parte do adaptador coénico (49) e, como resultado, as garras
(40, 41) na area de saida (35) sdo movidas uma em dire¢ao a outra.

9. Tubo de contato (29), de acordo com a reivindicagao 8, carac-
terizado pelo fato de que a porca de uniao (42) esta situada como um enve-
lope protetor sobre a area de saida (35).

10. Tubo de contato (29), de acordo com uma das reivindicacbes
1 a 9, caracterizado pelo fato de que a area de saida (35) € implementada
como afunilando conicamente em direcao a abertura de saida (39).

11. Tubo de contato (29), de acordo com uma das reivindicacoes
6 a 10, caracterizado pelo fato de que a peca adaptadora (49) tem um furo
(50) para o arame de soldagem (13), um cone (48) sobre um lado para uso
sobre a superficie interna cénica (47) e uma rosca externa (50) no lado dia-
metralmente oposto ao cone (48) para conexao com o macgarico de solda-
gem (10).

12. Tubo de contato (29), de acordo com a reivindicagao 11, ca-



racterizado pelo fato de que uma rosca externa (46) para conexao com uma
rosca interna correspondente (45) da porca de unido (42) esta situada no

lado do cone (48) da peca adaptadora (49).
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