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RIASSUNTO

La presente innovdazione si riferisce ad una
perfezionata pinza per saldatura ad anidride carboni-
ca la quale @ fornita di un meccanismoc a boccola (50)
in due pezzi in cui un ugello per saldatura (10) vie-
ne facilmente staccato o0 inserito in condizione ope-
rativa in modo efficiente. Il meccanismo a boccola
(50) in due pezzi comprende una unitd conica (52) fron-
tale e un organo di condotto (51) posteriore i quali
sono assicurati l'uno all'altro in modo staccabile
per mezzo di sezioni filettate. In questo modo, la
pinza per saldatura del concetto della innovazione in

oggetto impedisce l'accumulo di residui di carbonio

per cui la vita di servizio del sistema nel suo com-

plesso & prolungata.

DESCRIZIONE
Il sistema della innovazione in oggetto si ri-

ferisce ad una perfezionata pinza per saldatura ad
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anidride carbonica, e pia in particolare ad un ugel-
lo per saldature il quale & costruito e disposto in
modo da fornire una boccola in due pezzi che & facil-
mente e rapidamente rimossa o costruita in condizione
cperativa.

L'ugello delle pinze per saldature al carbo-
nio della tecnica precedente & disposto in un allog-
giamento protettivo della pinza per saldature. A cau-
sa del fatto che gli ugelli della tecnica precedente
utitizzano un orifizio piano, i residui di carbonio
si possono accumulare intorno all'ugello nel corso di
una operazione di saldatura. Inoltre, le elevate tem-
perature risultanti dall'operazione di saldatura pos-
sono ridurre la durezza di tali ugelli di composizio-
ni di rame della tecnica precedente, per cui l'orifi-
zio di tali ugelli possono venire allargati quando il
filo di apporto sta penetrando attraverso il passag-
gio centrale dell'ugezllo. Pertanto, l'ugello delle
pinze per saldature convenzionali deve essere sosti-
tuito nel giro di ore nel corso di continue operazio-
ni di saldatura. A causa di gueste ragioni, gli ugel-
i di tali pinze per saldature ad anidride carboni-
ca della tecnica precedente non sono troppo pratici
e forniscono un minore risuitato economico per l'uten-

te rispetto al sistema del concetto delia innovazio-



ne in oggetto.

Inoltre, nella sostituzione degli ugelli del-
la tecnica precedente, l'alloggiamento protettivo e-
sterno deve essere inizialmente staccato e indi il
connettore oltre il cavo deve essere allentato per
permettere la rimozione dell'ugello per saldature in-
terno per la sostituzione. Questo & un procedimento
molto complicato il quale consuma tempo e accresce i
costi del processo di saldatura.

Rispetto ai succitati inconvenienti e svantag-
gi, il sistema in oggetto fornisce una pinza per sal-
dature ad anidride carbonica perfezionata che forni-

sce criteri di funzionamento e prestazione efficaci.

.

Ll d df:.a:

Lo scopo principale della innovazione in og-

getto & quello di fornire una pinza per saldature ad

%.

anidride carbonica perfezionata che impedisca 1'accu-

mulo di residui di carbonio e che prolunghi la vita

%

di servizio della pinza per saldature. Inoltre, viene
fornito un meccanismo a boccola in due pezzi da col-
legare ad interfaccia con l'ugello per saldatura in
‘modo che l'ugello per saldatura possa essere stacca-
to montato in condizione operativa in modo efficien-

te.

Gli scopi, le caratteristiche e i vantaggi di

Cui sopra e ulteriori della presente innovazione ver-
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ranno completamente compresi in base alla seguente de-
scrizione considerata in collegamento ai disegni di
accompagnamento i quali illustrano il modo migliore
di realizzare in pratica la presente innovazione.
Pinza per saldature ad anidride carbonica per-
fezionata che comprende un elemento di testa conico
frontale. L'elemento di testa conico frontale ha un
passaggio a canale e comprende una configurazione in-
terna conica troncata.. Un elemento di condotto poste-
riore comprende un passaggio a canale. L'elemento di
condotto posteriore viene accoppiato tramite filetta-
tura al primo elemento di testa conico. L'elemento di
condotto posteriore ha una configurazione cilindrica
cava che definisce una prima porzione di connessione
filettata maschio ad una sezione superiore e una se-
conda porzione di connessione filettata maschio ad una
sezione inferiore. La seconda porzione di connessione
ha diametro minore rispetto al diametro della prima
porzione di connessione. Viene fornito un elemento di
ugello per saldatura avente una configurazione superio-
re conica per l'inserimento in relazione di accoppia-
mento e di interfacciamento con la configurazione in-
terna conica troncata per l'inserimento in relazione

di accoppiamento e di interfacciamento con la configu-

razione interna conica troncata dell'elemento di testa



conico frontale. L'elemento di testa conico frontale
ha una connessione filettata femmina per l'accoppia-
mento filettato con il primo elemento di connessione
filettato maschio dell'elemento di condotto posterio-
re. L'elemento di testa conico frontale e 1'elemento
di condotto posteriore combinati definiscono un mec-
canismo a boccola in virtd del quale l'elemento di
ugello di saldatura viene facilmente rimosso o inseri-
to per efficacia di funzionamento.

La figura 1 & una vista in sezione dell'ugel-~
lo per saldatura della tecnica precedente che viene

comunemente usato;

la figura 2 & una vista in prospettiva e in se-
Zione di un ugello per saldatura che realizza il pre-
sente concetto;

la figura 3A @ una vista in sezione del siste-
ma di ugello per saldatura perfezionato in oggetto che
mostra il primo elemento di testa conico assicurato
mediante filettatura all'elemento di condotto posterio-
re;

la figura 3B & una vista in sezione del sistema
dell'innovazione in oggetto che mostra il primo elemen-
to di testa conico rimosso dall'elemento di condotto
posteriore; e

la figura 4 & una vista in sezione del sistema
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in oggetto che illustra il funzionamento nel corso

del processo di saldatura.

Con riferimento ora alia figura 1, viene mo-
strata una vista in sezione delle costruzioni di ti-
pi di ugello per saldature della tecnica precedente
e convenzionali. In tali sistemi convenzionali, vie-
ne fornito un alloggiamento protettivo 30 che & con-
nesso al cavo 20 che @ inizialmente staccato. Suc-
cessivamente a questo tipo di procedimento, l'elemento
di connessione 22 montato esternamente al tubo 2% di
contatto di corrente su una porzione frontale del ca-
vo 20 viene allentato e rimosso. Dopo questo procedi-
mento, l'ugello 10 viene attaccato al tubo 21 di con-
tatto di corrente mediante 1'elemento di connessione
11 filettato per mezzo di un fissaggio filettato. Lo
elemento di connessione 22 & collegato al tubo 21 di
contatto di corrente. Il filo di apporto 40 viene in-
di inserito in una porzione centrale del tubo 21 di
contatto di corrente e l'elemento di connessione 22.
Come si vede, l'ugello 10 si estende verso l'esterno
rispetto ali'elemento di connessione 22. L'alloggia-
mento protettivo esterno 30 viene filettato per il col-
legamento con il cavo 20 per completare il gruppo glo-

bale dell'ugeilo 10. Nel rimuovere l'ugello 10 dalla

struttura globale, si da inizio ad una sequenza inver-



sa che & estremamente complicata e inconveniente da
realizzare su base operativa. Inoltre, con riferimen-
to al precedente quando impiegato con una pinza per
saldatura convenzionale ad anidride carbonica, ed e
esposta all'interno dell'alloggiamento protettivo 30.
Percid, I residui di carbonio prodotti nel corso del
processo di saldatura generalmente si trovano alla su-
perficie intorno all'orificio dell'ugello 10 con ef-
fetto di deterioramento del processo di saldatura.

Nel corso del funzionamento della pinza per saldatu-
ra a temperatura estremamente alta e quando il filo

di apporto 40 si porta continuamente verso l'esterno
attraverso la porzione cava dell'ugello 10. Percid,
l'orificio dell'ugello 10 viene gradualmente allarga-
to e interferisce con il processo di saldatura con
conseguente deterioramento della vita di servizio del-

ia pinza per saldatura convenzionale.

Con riferimento ora alla figura 2, viene mo-
strato un meccanismo a boccola 50 in due pezzi che ha
inserito in sé& un ugello 10 e si trova interfacciato
.ad esso. Il meccanismo a boccola 50 in due pezzi com-
prende un elemento conico 52 frontale e un elemento
di condotto 51 posteriore, l'uno fissato all'altro tra-
mite filettatura, come verrd descritto nei paragrafi

sequenti.
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L'elemento di condotto posteriore 51 & confi-
gurato secondo un profilo geometrico cilindrico cavo
avente un passaggio a canale, come si vede chiaramen-
te. L'elemento di condotto posteriore 51 & accoppia-
to mediante filettatura all'elemento di testa conico
frontale 52. L'elemento di condotto posteriore 51 com-
prende una configurazione cilindrica cava che defini-
sCe una prima porzione di connessione filettata ma-
schio 512 ad una sezione superiore ed una seconda por-
zione di connessione filettata maschio 511 formata ad
una sezione inferiore, come si vede nella figura 2.

La seconda porzione di connessione 511 comprende un
diametro sostanzialmente minore rispetto al diametro
della prima porzione di connessione 512. Una coppia
di elementi aggettanti 513 & formata da parti opposte
dell'elemento di condotto posteriore 51 corrisponden-

temente ad una sua porzione inferiore, come si vede.

Come raffigurato in dettaglio, la prima porzio-
ne di connessione filettata maschio 512 si pud fissa-
re mediante filettatura alla sezione di connessione
filettata femmina 522 dell'elemento di testa conico
frontale 52, come si vede nelle figure 3A, 38.

L'elemento di testa conico frontale 5§52 compren-
de un passaggio a canale e una gola anulare 52t forma-

ti alla sezione superiore per impedire 1'accumulo di



residui di carbonio, un foro (524) per il filo di ap-
porto con lunghezza ridotta formato sotto la gola anu-
lare 521, e una configurazione conica troncata inter-
na per l'adattamento dell'ugello {10) come mostrato
nella figura 2. L'elemento conico frontale 52 ha una
configurazione interna conica troncata. Una coppia di
elementi aggettanti 523 di testa & collocata da parti
opposte corrispondentemente ad una estremitd posterio-

re del primo elemento conico di testa 52,

L'elemento di ugello per saldatura 10 si pud
inserire entro un condotto posteriore 51 e in un ele-
mento di testa conico frontale 52. L'elemento di u-

gello per saldatura 10 comprende una configurazione
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superiore conica per l'inserimento in relazione di
accoppiamento e di interfacciamento con la configura-
zione interna a tronco di cono del primo elemento di

testa conico 52. Come mostrato neile figure 3A, 3B e Q%§?\

4, 1'elemento di testa conico 52 & in impegno filet-

%

tato con l'elemento di condotto posteriore 51 per mez-
zo di un fissaggio filettato delle sezioni di connes-
lsione 512 e 522, come & mostrato.

In questo modo, possono essere realizzati una
semplice connessione e un sempiice distacco del grup-
po globale mediante un semplice fissaggio tramite la

filettatura o rimozione tramite la filettatura del
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primo elemento conico 52 e dell'elemento di condotto
posteriore 51.

Con riferimento ora alle figure 3A, 3B e 4,
l'elemento di ugello di saldatura 10 del concetto del-
l'innovazione in oggetto, come si vede chiaramente,
presenta una superficie liscia e continua corrispon-
dentemente ad una sezione di fondo a differenza del-
1'ugello convenzionale mostrato nella figura t, il
gquale comprende una connessione filettata. Inizial-
mente, prima di iniziare il montaggio dell'ugello 10,
1'alloggiamento protettivo esterno 30 viene rimosso
dal tubo 2t di contatto di corrente collocate difron-
te al cavo 20 al fine di permettere che il condotto
51 si accoppi tramite la filettatura con il tubo 21
di contatto di corrente mediante Ia connessione filet-

tata 511.

L'elemento di connessione 22 & indi attaccato
alla pinza per saldatura al fine di permettere che
il condotto 51 e il tubo 21 di contatto di corrente
del cavo 20 si accoppino fissamente l'uno all'altro.
Successivamente a questa operazione, l'ugello 10 vie-
ne inserito nel volume di spazio cavo interno al con-
dotto 5%. La boccola conica 52 viene attaccata al con-
dotto 51 mediante la porzione di connessione filettata

femmina 522 con la porzione di connessione maschio 512.
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In uno stadio finale, l'alloggiamento protettivo e-
sterno 30 viene attaccato al tubo 21 di contatto di
corrente del cavo 20 per mezzo della gola circolare
di fondo formata nell'alloggiamento protettivo 30 per
bloccare 1'elemento di connessione 22 dando come ri-
sultato la formazione del gruppo completo.

I1 filo di apporto 40 penetra attraverso l'ori-
fizio 511 dell'ugello 10 attraverso la porzione inter-
na del tubo 21 di contatto di corrente, attraverso
l'elemento di connessione 22 e attraverso il condotto
51 per alimentare in modo continuo il filo di apporto
40 nel corso dell'operazione di saldatura.

Quando 1'operazione di saldatura & terminata,
l'ugello 10 pud essere sostituito o rimosso in modo
semplificato. L'alloggiamento protettivo esterno 30
non deve essere rimosso nel corso di questa operazio-
ne. L'elemento di testa conico frontale 52 del mec-
canismo a boccola 50 viene staccato inserendo un uten-
sile di tipo a cacciavite convenzionale nell'alloggia-
mento protettivo esterno 30 per smuovere gli elementi
‘aggettanti 523 in modo tale che l'ugello 10 possa es-

sere rimosso in modo efficiente,

Con riferimento alla figura 4, nel corso del
processo di saldatura, l'anidride carbonica passa at-

traverso il passaggio interno dell'aria 23 del cavo
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20 e attraverso i fori per l'aria 24 del tubo 21 di
contatto di corrente. 11 gas di anidride carbonica
passa fuori dalla pinza per saldatura attraverso la
scanalatura circolare dell'elemento di connessione
22. Percid, nel corso del processo di saldatura, i
residui di carbonio prodotti vengono spruzzati via.

A causa del fatto che il meccanismo a boccola 50 del
concetto della presente innovazione & fatto di una
composizione di materiali simili all'acciaio e c¢he
l'elemento di testa conico 52 del meccanismo a bocco-
la 50 & cromato, 1 residui di carbonio non rimangono
vicino all'elemento di testa conico 52 del meccani-
smo & boccola 50. Percid, nel corso del processo di
saldatura, la prestazione dell'ugello 10 della pinza
per saldatura in oggetto non subisce interferenza da
parte dei residui di carbonio, con risultante prolun-

gamento della vita di servizio dell'ugello 10.

Nel concetto globale, il concetto della pre-
sente innovazione & diretto ad una boccola in due pez-
zi che facilita il montaggio o il distacco dell'ugel-
lo 10 al fine di impedire l'accumulo di residui di car-
bonio e per prolungare la vita di servizio di una pin-
za per saldatura ad anidride carbonica.

RIVENDICAZION]

Pinza per saldatura ad anidride carbonica
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perfezionata comprendente:

{a) un
to elemento di

gio a canale,

elemento di testa conico frontale, det-
testa conico frontale avendo un passag-

detto elemento conico frontale avendo

una gola anulare formata corrispondentemente ad una

sezione superi

ore per impedire l'accumulo di residui

di carbonio, un foro per filo di apporto formato sot-

to detta gola

anulare e una configurazione interna

a tronco di cono;

(D} un

elemento di condotto posteriore avente

un passaggio a canale, detto elemento di condotto po-

steriore essendo accoppiato mediante filettatura a

detto elemento di testa conico frontale, detto ele-

mento di condotto posteriore avendo una configurazio-

ne cilindrica

cava che definisce una prima porzione

di connessione filettata maschio corrispondentemente

ad una sezione superiore e una seconda porzione di

connessione fi

lettata maschio corrispondentemente ad

una sezione inferiore, detta seconda porzione di con-

nessione avendo diametro minore rispetto al diametro

"di detta prima porzione di connessione;

{c) un elemento di ugello per saldatura aven-

te una configurazione superiore conica, che si adatta

a detta configurazione interna a tronco di cono, per

l'inserimento

in relazione di accoppiamento e di in-
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terfacciamento con detta configurazione interna a tron-
co di cono di detto elemento di testa conico fronta-
le, detto elemento di testa conico frontale avendo

un elemento di connessione filettato femmina per il
fissaggio mediante filettatura a detto primo elemento
di connessione filettato maschio di detto elemento di
condotto posteriore, detti elemento di testa conico
frontale ed elemento di condotto posteriore combina-
ti definendo una boccola in virtd deila quale detto
elemento di ugello per saldatura viene facilmente ri-
mosso o inserito per 1'efficienza di funzionamento.

(d}) Una pinza per saldatura ad anidride car-
bonica perfezionata, sostanzialmente come precedente-
mente descritto con riferimento ai disegni di accom-
pagnamento e come mostrato in questi.

Roma, {1 (77, 1989
pp.: KAQ Chung-Chen
un MANBATRARIANO ' & ZANARDO ROMA S.p.A.
Damenico de gsr:!;g
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