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DESCRIPCION

Dispositivo y procedimiento para la soldadura por arco sumergido con arco eléctrico con una carcasa para polvo que
presenta una conduccion de alimentacién de polvo y una conduccién de evacuacion de polvo

La invencion se refiere a un dispositivo y a un procedimiento para la soldadura por arco sumergido con arco eléctrico
de acuerdo con el preambulo de las reivindicaciones 1 y 9 (véase, por ejemplo, el documento SU 469 554). La
soldadura por arco sumergido se utiliza de multiples formas para la soldadura de recargue y para la soldadura de
union. Se trata de un procedimiento de soldadura por arco eléctrico, en el que el arco eléctrico se forma entre el
electrodo de soldadura fusible y la pieza de trabajo a soldar en una sopladura de escoria cubierta por polvo de
soldadura fundido, la caverna de soldadura. Como aditivo de soldadura sirven electrodos de soldadura en forma de
alambres o bandas, asi como distintos polvos de soldadura.

El electrodo de alambre o de banda del que puede realizarse su seguimiento se transporta mediante un sistema de
avance hasta la posiciéon de soldadura de una zona de trabajo en la pieza de trabajo, que se encuentra bajo una
capa de polvo. El polvo de soldadura llega normalmente desde un depdsito de almacenamiento dispuesto por
encima de la cabeza de soldadura por medio de la fuerza de la gravedad hasta la posicion de soldadura. Un tubo de
contacto de corriente transmite la corriente eléctrica de soldadura al electrodo de soldadura respectivo. Durante el
proceso de soldadura, la escoria formada protege el arco eléctrico y el material de soldadura liquido frente a las
influencias de la atmdsfera.

A este respecto es desventajoso que sea adecuado casi exclusivamente para la soldadura en las posiciones PA y
PB segun la norma DIN EN ISO 6947, es decir, s6lo en posiciones a nivel de suelo o ligeramente inclinadas. No es
posible la soldadura en otras posiciones, tales como por ejemplo por encima de la cabeza, en sentido ascendente
(PF) y en sentido descendente (PG). La posicién PC (transversal) representa la Unica excepcion, pero sélo puede
realizarse con una construccion auxiliar costosa. El polvo de soldadura no fundido excesivo, que permanece sobre el
cordon de soldadura después del proceso de soldadura debe retirarse de nuevo, por ejemplo aspirarse.

Para la soldadura en posiciones que se encuentran por encima del depdsito de almacenamiento de polvo, o para
poder puentear mayores separaciones entre el depdsito de polvo y el punto de soldadura, existe la posibilidad de
utilizar sistemas de transporte de aire comprimido. También en este caso debe retirarse de nuevo el polvo de
soldadura no fundido y en exceso, que permanece sobre el cordon de soldadura, después del proceso de soldadura.
También esta variante de procedimiento es adecuada sélo para la soldadura en las posiciones habituales.

Una desventaja adicional de ambas variantes de procedimiento es que el polvo de soldadura se transporta
adicionalmente también sin pieza de trabajo existente y de este modo aparecen pérdidas de polvo.

Para la soldadura por arco sumergido también en otras posiciones se conoce por el documento DE 38 91 330 T1
transportar el polvo de soldadura con ayuda de mecanismos transportadores mecanicos, por ejemplo tornillos sin fin,
hasta el punto de soldadura. En el caso de este dispositivo de soldadura por encima de la cabeza esta presente una
tolva dispuesta de forma articulada sobre un eje para el polvo de soldadura. La tolva esta provista de una cubeta,
que con su parte abierta mira a la pieza de trabajo a soldar. En la misma estéa integrado un mecanismo transportador
de tornillo sin fin accionado mediante un motor controlado para alimentar y presionar el polvo de soldadura. A través
de la cubeta pasa una boquilla del soplete, en cuya proximidad esta dispuesto un dispositivo conformador de corddn
sobre la superficie superior de la parte abierta de la cubeta. Con el accionamiento controlado del mecanismo
transportador de tornillo sin fin esta unido un transmisor para el nivel del polvo de soldadura, que varia la velocidad
de giro del tornillo sin fin dentro de un intervalo de tiempo predeterminado. El transmisor del nivel del polvo de
soldadura se encuentra en el borde delantero en la direccion de avance de soldadura de la cubeta en la proximidad
del propio eje longitudinal y esta realizado en forma de un convertidor de corrientes parasitas. El dispositivo
supervisa y mantiene constante el nivel de polvo de soldadura predeterminado gracias al control existente del
mecanismo transportador de tornillo sin fin accionado, alimentandose a la cubeta en cada caso una cantidad de
polvo de soldadura determinada.

Esto tiene la desventaja de que el depdsito de almacenamiento de polvo se acarrea, lo que lleva a una forma
constructiva y masa grandes de la instalacién y, por lo tanto, limita la flexibilidad. Ademas puede utilizarse
exclusivamente para soldadura por encima de la cabeza.

Por el documento FR 1 262 252 A2 se conoce un dispositivo para la soldadura por arco sumergido adicional, en el
que se utiliza una cabeza de soldadura con una carcasa para polvo. El polvo llega a través de un depdésito de polvo
a la carcasa para polvo en la que se realiza la soldadura. A partir de la carcasa para polvo se conduce de vuelta a
través de una conduccién adicional hacia el depdsito de polvo. A esta conduccién esta conectada una conduccion
con la que se consigue una presion elevada en esta conduccion. El polvo se evacua entonces con el uso del efecto
Venturi a partir de la carcasa para polvo y se transporta con presion elevada hacia el depésito de polvo.

Los documentos JP 58 020379 A y SU 1 547 993 A1 se refieren asimismo en cada caso a un dispositivo para la
soldadura por arco sumergido, en la que se alimenta un polvo sobre una superficie.
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Es objetivo de la invencion poder utilizar la soldadura por arco sumergido con arco eléctrico de manera flexible y
para todas la posiciones de soldadura.

De acuerdo con la invencion este objetivo se soluciona con un dispositivo, que presenta las caracteristicas de la
reivindicacién 1. A este respecto puede trabajarse con un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 9.
Configuraciones y perfeccionamientos ventajosos de la invencion pueden conseguirse las caracteristicas sefialadas
en reivindicaciones dependientes.

Partiendo de soluciones técnicas conocidas, en la invencién, un electrodo de soldadura del que puede realizarse su
seguimiento, que esta dirigido a través de una cabeza de soldadura, y la pieza de trabajo estan conectados a una
fuente de corriente de soldadura. Entre los dos se forma un arco eléctrico que quema al menos por zonas en el
polvo de soldadura. En cambio, en la invencion, una parte de la cabeza de soldadura con electrodo de soldadura
esta dispuesta dentro de una carcasa para polvo. La carcasa para polvo esta cerrada por lo demas en el lado que
apunta a la pieza de trabajo. En la direccion de las piezas de trabajo a procesar esta presente una abertura de
tamafo suficiente. A la carcasa para polvo esta conectada una conduccién de alimentacién de polvo y una
conduccién de evacuacion de polvo. A la conduccion de evacuacién de polvo estd conectado un dispositivo de
generacién de una presion negativa. De este modo puede alimentarse polvo de soldadura a la camara de polvo. El
polvo de soldadura en exceso llega con ayuda de presién negativa a través de la conduccion de evacuacién de
polvo de nuevo a partir de la carcasa para polvo y puede utilizarse de nuevo, dado que es posible una alimentacién
en circulacion.

Esta presente un depdsito colector de polvo, al que se transporta el polvo de soldadura evacuado a partir de la
carcasa para polvo. Desde alli llega hasta un depésito de almacenamiento de polvo y a partir del mismo se recircula
a través de la conduccién de alimentacién de polvo de nuevo a la carcasa para polvo. En la carcasa para polvo
estan presentes conexiones para la conduccion de alimentacion de polvo y la conduccion de evacuaciéon de polvo.
Ambas conducciones estaran formadas de manera flexible, por ejemplo como mangueras.

Las conexiones estaran dispuestas diametralmente opuestas entre si en la carcasa de polvo, mediante lo cual el
polvo de soldadura puede mantenerse en la carcasa para polvo en cantidad suficiente y para el proceso de
soldadura con suficiente tiempo.

También mediante el apoyo de elementos de obturaciéon puede presionarse la carcasa para polvo con la presion
negativa reinante en el interior contra la pieza de trabajo a procesar y mantenerse sobre la misma. De este modo no
puede salir polvo de soldadura y perderse en vano. Si aparecen faltas de hermeticidad, se aumenta la presién
interna en la carcasa para polvo. Esto puede supervisarse con un sensor. Si se detecta un aumento de presion en la
carcasa para polvo, puede interrumpirse de inmediato el funcionamiento del dispositivo, de modo que pueden
evitarse tanto pérdidas de polvo de soldadura como fallos de soldadura.

El transporte de polvo de soldadura puede realizarse sélo con la presién negativa que actia. En cambio, puede ser
ventajoso al menos sostener el transporte a partir del depdésito de almacenamiento de polvo con gas comprimido. Un
gas de este tipo puede alimentarse al depésito de almacenamiento de polvo y con su ayuda transportarse a través
de la conduccién de alimentacién de polvo hasta la carcasa para polvo. Preferentemente puede utilizarse para ello
un gas inerte o gas protector, con el que puede mejorarse adicionalmente la calidad de soldadura.

Durante el transporte de polvo de soldadura a la carcasa para polvo y la evacuaciéon de polvo de soldadura a partir
de la carcasa para polvo se garantizara que dentro de la carcasa para polvo esta contenido polvo de soldadura en
medida suficiente, de modo que la carcasa para polvo esta cargada de modo que puede realizarse una soldadura
bajo polvo en la posicién de soldadura respectiva. Esto puede realizarse por ejemplo mediante el uso de una
conduccién de alimentacién de polvo de mayor diametro con respecto a la conduccién de evacuacién de polvo y/o a
través de una supervision del nivel del polvo.

A continuacion se explicard la invencién en detalle a modo de ejemplo. Muestran:

La figura 1 en forma esquematica la estructura principal de un ejemplo de un dispositivo de acuerdo con la
invencion y

La figura 2 un corte a través de una carcasa para polvo que puede utilizarse en un dispositivo de acuerdo con la
invencion.

En el ejemplo mostrado en la figura 1 de un dispositivo de acuerdo con la invencion, una fuente de corriente de
soldadura 1 esta conectada a través de una conduccion eléctrica 2 con la cabeza de soldadura 10 y una conduccién
eléctrica 3 esta conectada con la pieza de trabajo 20. El alambre de soldadura como electrodo de soldadura 4 se
alimenta con ayuda de un aparato de avance de alambre 30 a la cabeza de soldadura.

El polvo de soldadura se encuentra en un depoésito de almacenamiento de polvo 41, que esta conectado con una
conduccién de alimentacién de polvo preferentemente flexible (por ejemplo manguera) 42 con la cabeza de
soldadura 10. El dep6sito colector de polvo 43 esta unido con una conduccién de evacuacién de polvo asi mismo
preferentemente flexible (por ejemplo igualmente una manguera) 44 con la carcasa para polvo 11. Ademas, de
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acuerdo con la invencién, el depdsito colector de polvo 43 esta unido con una manguera 51 con una unidad que
genera una presion negativa, por ejemplo un aspirador industrial 50. El depdsito de almacenamiento de polvo 41 y el
depédsito colector de polvo 43 pueden encontrarse juntos en un depdsito de polvo 40. Como unidades de generacién
de presién negativa pueden utilizarse también otros equipos adecuados, tales como por ejemplo compresores
centrifugos, turbinas de vacio o el uso del principio de inyector.

En la cabeza de soldadura 10 estd presente una carcasa para polvo 11 que se compone de material
termorresistente, que esta dotado de una abertura y conexién 11a para la conduccion de alimentacién de polvo 42
para la alimentacién de polvo, de una abertura y conexién 11b para la conduccién de evacuacion de polvo 44 para el
retorno de polvo, de una abertura 11c para el alambre de soldadura, como electrodo de soldadura 4 y una abertura
11d para la conduccion eléctrica 2.

La transmisién de corriente desde la conduccién eléctrica 2 hasta el alambre de soldadura 4 se realiza a través de
una boquilla de contacto de corriente 5.

Para la soldadura se pone la carcasa para polvo 11 sobre la pieza de trabajo 20 a soldar. El aspirador industrial 50
genera una presién negativa en el deposito colector de polvo 43. De esta manera se ajusta asi mismo una presién
negativa en la carcasa para polvo 11, es decir, una presién que es menor que la presion del entorno que reina
también en el depdsito de almacenamiento de polvo 41. En el caso de conexién de un gas protector adicional, en el
deposito de almacenamiento de polvo 41 puede reinar una presién mayor que la presion del entorno, que es
entonces mayor que la presién en la carcasa para polvo 11 y que es a su vez mayor que la presion en el deposito
colector de polvo 43.

Mediante una presidén negativa con respecto al entorno puede aspirarse la carcasa para polvo 11 en la pieza de
trabajo 20. Para la obturacion entre la carcasa para polvo 11 se realiza en este caso en los lados térmicamente poco
cargados delante de y junto al cordén de soldadura con perfiles de caucho o de plastico, en el lado térmicamente
mas cargado con perfiles de metal o cepillos de alambre. Estos elementos de obturacion estan dispuestos en
superficies frontales de la carcasa para polvo 11 que apuntan en la direccidén de la pieza de trabajo o formados alli
sobre las mismas.

La diferencia de presion entre el depdsito de almacenamiento de polvo 41, la carcasa para polvo 11 y el depdsito
colector de polvo 43 genera una corriente que transporta el polvo de soldadura desde el depésito de
almacenamiento de polvo 41 a través de la conduccién de alimentacion de polvo 41 hasta la carcasa para polvo 11y
desde la carcasa para polvo 11 a través de la conduccién de evacuacion de polvo 44 hasta el depdsito colector de
polvo 43. De este modo se alimentan de forma continua el polvo de soldadura a la carcasa para polvo 11 de la
cabeza de soldadura 10. La soldadura se pone entonces en marcha mediante el avance del alambre de soldadura
con la fuente de corriente de soldadura 1 conectada. A este respecto el arco eléctrico arde entre el alambre de
soldadura fusible 4 y la pieza de trabajo 20. El arco eléctrico se cubre por el polvo de soldadura alimentado de forma
continua, que funde parcialmente, y se protege del aire del entorno. El polvo de soldadura no fundido se transporte a
través de la corriente de nuevo al depdsito colector de polvo 43.

La presién en el interior de la carcasa para polvo 11 se supervisa con un sensor de presién (no representado). Si
aumenta por encima de un valor critico, esto es un signo de una obturacion insuficiente entre la carcasa para polvo
11 y la pieza de trabajo 20, en este caso se reajusta la potencia de aspiracion. Si la potencia de aspiracién ya no es
suficiente para generar una presioén negativa suficiente, se interrumpe el proceso para evitar fallos de soldadura.
Preferentemente puede utilizarse para ello un sensor de presion diferencial. Para este caso, la diferencia de presion
entre el entorno y la presiéon determinada en la carcasa para polvo 11 puede quedar por debajo de un valor critico.

Con la invenciéon puede soldarse bajo polvo en todas las posiciones de soldadura. Las pérdidas de polvo de
soldadura se reducen. Si se retira la carcasa para polvo 11 de la cabeza de soldadura 10 desde la pieza de trabajo
20, se interrumpe de inmediato por si mismo el transporte de polvo debido a la pérdida de la diferencia de presién
entre el deposito de almacenamiento de polvo 41 y la carcasa para polvo 11. Por lo tanto no aparece ninguna
pérdida de polvo de soldadura al faltar la pieza de trabajo 20.

La carcasa para polvo 11, en la direccion del eje de avance en su interior tendra mayor longitud que en la direccién
orientada en perpendicular a la misma. A este respecto, en la direccidn del eje de avance una longitud en el intervalo
de 150 mm a 350 mm, en la direccidon axial orientada en perpendicular a la misma puede tener una anchura entre
100 mm y 250 mm. El nivel en el interior puede mantenerse en el intervalo de 100 mm a 250 mm, de modo que el
volumen interno puede reajustarse a distintos procesos de trabajo.

La presién interna deberia mantenerse en la soldadura en el intervalo de 0,01 a 0,09 MPa, es decir entre 0,09 MPa y
0,1 MPa por debajo de la presién del entorno.

La separacién de la conexion 11b para la conduccién de evacuacion de polvo con respecto a la superficie de pieza
de trabajo deberia ser mayor que la de la conexion 11a para la conduccién de alimentacion de polvo.

En una forma no representada, la carcasa para polvo puede moverse con un manipulador, por ejemplo un robot
industrial, para realizar un avance durante el procesamiento.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la soldadura por arco sumergido con arco eléctrico con un depdsito colector de polvo (43), un
depédsito de almacenamiento de polvo (41), una cabeza de soldadura (10) y una carcasa para polvo (11), estando
dispuesta una parte de la cabeza de soldadura (10) con electrodo de soldadura (4) dentro de la carcasa para polvo
(11), estando abierta la carcasa para polvo (11) por lo demas cerrada en el lado orientado a la pieza de trabajo (20)
y estando conectada a la carcasa para polvo (11) una conduccién de alimentacion de polvo (42), caracterizado
porque

a la carcasa para polvo (11) esta conectada una conducciéon de evacuacién de polvo (44), y la conduccion de
evacuacion de polvo (44) esta dirigida hacia el depésito colector de polvo (43), que esta unido con el depésito de
almacenamiento de polvo (41) y esté conectado a la conduccion de alimentaciéon de polvo (42), estando unido el
depésito colector de polvo (43) con una unidad que genera una presion negativa (50) a través de un manguera (51).

2. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque las conexiones (11a, 11b) de conduccién de
alimentacion de polvo (42) y conduccién de evacuacion de polvo (44) estan dispuestas diametralmente opuestas
entre si en la carcasa para polvo (11).

3. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en superficies frontales
que apuntan en la direccion de la pieza de trabajo de la carcasa para polvo (11) estan presentes elementos de
obturacion.

4. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en la carcasa para
polvo (11) esta dispuesto un sensor de presion.

5. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 5, caracterizado porque el sensor de presion es un sensor de
presion diferencial.

6. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en el depdsito de
almacenamiento de polvo (41) esta presente una conexion (41a) para un gas adicional para el transporte de polvo.

7. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la carcasa para polvo
(11) en la direccion del eje de avance en el interior tiene mayor longitud que anchura en perpendicular a la direccion
del eje de avance.

8. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la conexion (11b) para
la conduccién de evacuacion de polvo (44) presenta una mayor separacién con respecto a la superficie de pieza de
trabajo que la conexién (11a) para la conduccion de alimentaciéon de polvo (42).

9. Procedimiento para la soldadura por arco sumergido con arco eléctrico, en el que se alimenta polvo de soldadura
a una zona de trabajo en una carcasa para polvo (11), caracterizado porque polvo de soldadura en exceso se
evacua por medio de presion negativa a partir de la carcasa para polvo (11) hacia un depésito colector de polvo (43),
generandose la presién negativa con una unidad que genera una presion negativa (50), estando unida la unidad que
genera una presion negativa (50) con el depdsito colector de polvo (43) a través de un manguera, de modo que la
presién en el interior de la carcasa para polvo (11) se mantiene mayor que la presion en el depédsito colector de
polvo (43).

10. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 8 o 9, caracterizado porque en la carcasa para polvo (11) se
ajusta una presién, que es de 0,1 a 0,9 bar (0,01 a 0,09 MPa) menor que la presion del entorno.

11. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 10, caracterizado porque la presion en el interior
de la carcasa para polvo (11) se mantiene menor que la presion en el depdsito de almacenamiento de polvo (41).

12. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 11, caracterizado porque la presion en el interior
de la carcasa para polvo (11) determina la presion respectiva determinada para la regulaciéon de la unidad de
generacion de la presion negativa (50) y/o se utiliza para la desconexidn del proceso de soldadura.

13. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 12, caracterizado porque para el transporte de
polvo hasta la carcasa para polvo (11) se utiliza un gas inerte comprimido.
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