12.5.72

, .-K P '”5 0 o 5 78
......0....._:&4?. B e amasn PHKX 54 3 8 Spai
VD/EV . ren

SECCION TECNICA
CLASIFCACION 1L P.C

CLASE
MEMORIA DESCRIPTIVA MICLASE
para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 sftos

a nombre de N.V. PHILIPS'GLOEILAMPENFABRIEKEN

entidad holandessa

establecide en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda

pors “UN METODO Y UN DISPOSITIVO PARA SOLDADURA MIG
EN PLASMAY
(Clase Internacional B23k)



10

15

20

25

1265072

Ig presente invencidn se refiere s un método de
soldedura MIG en plasma, en el ocuzl se mantiene un arce
en una corriente de gas entre ume pieza de labor y un eleg
trodo no consumible, ol plasma de arco estd constrefiido
por une tobers, al plasme de erco se lleva o hace avanzar
un slambre de soldadurs portador de corriente eléctrica,

y #e mantiene un areo MIG enire el alambre de soldadura ¥y
la pieza de labor.

Con un método como éste ya conocido, se obtiene
uns elevada t@se o proporcidén de formecidn de depdsito del
glambre de aoidédura ¥, por lo tanto, une elevada veloci-
dad de soldsdura con una penetracidn relativamente pequefia
en la piezé de labor y buens fluencia de la soldsdura, co-
mo resultado de la alimentacidn o introduceidn axil del
glambre de soldadura én el plasma de arco. En este método
ya ctnocido de soldadura en plasma, la operacidn de sol-
dar suele realizarse ocon el electrodo y el alambre de sol-
dedura conectados a los terminnles negativos. En ese caso,
el arco MIG tieme la forma de un cono con un angulo pegue~
fio en el vértice., Egta forma de arco MIG no varia en esen
cla cuando se hace variar la intensidad de la corriente
en el alambre de soldadura.

B objeto del presente invento un método de sol-
dedurs. en plaswma MIG que tiene mds smplias posibilidades

de aplicacidn que el método ya conocido,
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Conforme o la presente invencidn, este objeto
8e logra principglmente por realizarse la soldadura con
el slectrodo y el alambre de soldadura conectados al ter-
minel pogitive, obteniéndose una variacidén del cardecter
del arce MIG, y de la maners de transferir el material,
por variacidn de la intensided de corriente en el glam-
bre de soldadura.

Con el electrodo y el alambre de soldadurs co-
neetados al terminal positivo pueden obtenerse varias ma-
nergs de transferir material, por variacidén de la corrien-
te en el alambre de soldadura: ern el caso de que por el
alambre de soldaduras pase poca intenaidad de corriente,
tiene lugar wne transferencia del material a modo de go-
teo (transferencia globular) que, al sumentar la inten-
s8idad de corriente, se convierte graduslmente y sin que
haye una diferenciscidn weta en trensferencis axil de pe-
quefiisimas gotitas (transferencia de atomizacién axil);
al llegarse a un valor critico de la corriente que pasa
por el alsmbre de soldadura, agui denominado valor o in-
tengided de corriente de transicidn, esta modslidad de
trensferencia cambie y se comvierte en una transferencia
rotatoria de pequefifsimas gotitas (transferencia de ato-
mizacidn rotatoria).

Es de notar que en uns operacidn de soldadura

MIG es conocido ya de por gf el recurso de soldar con el
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alanbre de soldadura conectado al terminal positivo, ope-
racidn en la ousl es posihle obtener tambidn las tres mo=
dalidades indicadas de transferencia del material por va-
riecidn de la intensidad de corriente en el alambre de
soldadura. Ia utilidad préctica de dicho método ya conocl
do #e limita a un pequsfio intervalo de variacidn de la 6o
rriente que pasa por el alambre de soldadure, con longl-
tudes de {ramo relativamente cortas del alambre de solda-
dure. En contraste con el método de la invenoidn, el pro-
cedimiento no pusde realizarse de memera controlada con
intensidades de corriente superiores a la de la corriente
de transieidn,

El arco MIG oénico obtenido con el citado método
conoclido de soldadura MIG en plasms da pér resulitado wna
penetracidn relativamente pequefia en la pieza de labor.

Ex contraste con ello, en una forma preferide de realiza-
eién conforme al presente invento, se obtiene una soldadu-
ra esirecha con penetraciin profunde en la pieza de labor,
por el hecho de reallzarse la soldadura con una intensi-
dad de corriente fan reducida en el alambre de soldedura
que se obiiene un arco MIG no rotatorio con wna forma ci-
l{ndrieca contrafda y una transferencis de material concen-
trada. Esta forma de ejecucidn del método del presente in
vento resulta particularmente adecwada para soldar plezas

de labor de poco espesor & una velecldad de soldadurs muy
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Con arreglo a otra forma preferida de realizacidn
del método del presente invento, la soldadura se realiza
con una intensidad de corriente tan elevada en el alambre
de soldadura que se obiienen un arco MIG rofatorio y una
transferencia de material extensa y controlada. Aumentando
la intensidad de corrients en el alambre de soldadura, el
arco MIG primitivamente cilindrico y no rotatorio, al alcan
zarse la intensidad de corriente de transicicn, cambia
bruscamente convirtiéndose en un arco MIG rotatorio que deg
eribe la superficie de un cilindro en el plasms envolvels
Y. Los experimentos realizados han demogirado, de maners
sorprendente, que la extremidad pldstica del alambre de
soldadura se deforma en espirgl y deseribe una superficie
cénica en el plasma de arco envolvente, mientras el arco
MIG que ge gplice a la extremidad del alambre de soldadu-
ra deseribe une superfiecie cilindrica; la transferencia
de material a la pieza de labor tiene lugar de tal manera
que se produce una soldadura ancha, de una penetracidn
muy pequefia pero uniforme, con salpicaduras o chisporroteo
insignificantes. Esto contrasta con la operacidn de mol-
dadura MIG ya mencionada, en la que, con intensidades de
corriente en el alambre de soldadura sélo ligeramente su-
periores a la de la corriente de transicidn, el material

es materlglmente escupido o lanzado lateralmente por rota-
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oidn, a consecusnoia de lo ousl esbe procedimiento no resul
ta Uil en la préotieca para corrientes elevadas. La forma
ye mencionasda de ejecucidén del método conforme sl presen-
te invento puede wiilizarse eon %entaja para formar por
depésito una cape metdlica en una pieza de labor, opera~
eién en la que se obtlene uns amplia tasa de formecién

de depdwito del alambre de soldadura, y un recubrimiento

de superficie proporelomgslmente encho y llano,

Para poner en practica el método de la invencidn
8¢ utilize un dispositivo ya conocido qus comprende un so-
plete de soldadura dotado de una envolvente ¢ alejamiento
con una boguilla o tobers provista de una abertura de plas
na, un electroedo no consumible y medios para transportar
el alambre de soldadura haciéndolo avanzar por el cemtro
de la abertura de plasms, dispositivo que comprende ade-~
nas dos fuentes de aelimentacidén o suministro de corriente
que pusden ser controladss independientemente una de oira.
Conforme g la invencidn, este dispositivo mse caracteriza
por unos medios para consctar el alambre de soldadura al
terminal positivo de una (primera) de las fuentes de ali-
mentacidn y para conectar el elecirodo al terminal positi-
vo de la otra fuente de alimentacidn, =iendo econtrolable
la velooidad de avance o itransporte del slambre de solda-
dura.

En ung forma preferida de realizacidn del dispo-
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sitivo conforme al presente invento, la fuente de alimen-
tacidn a la cual puede comectarse el electrodo presenta
wia caracteristica de calda muy acentuada, y la fuente de
alimentacidn a la cusl puede conectarse ol alambre de sol-
5 dadura presenta una caracteristicae llans, Con las caracte-
risticas indicadas de las fuentes de alimentacidn o sumi-
nistro de corriente, el potencial del alambre de soldadura
puede ajustarse mejor respecto al potencial del plasma de
arco envolvente, a conseeucncia de lo cual es posible con-

10 trolar el procedimiento con mayor facilidad,.

En otra forma preferida de realizacidén del dispo
sitivo conforme &l presente invento, las dos fuentes de
alimentacién forman parte de ung unidad comin de mando o
control,

15 Para que la invencidn pueda comprenderse mejor,
se deseribird en lo gue sigue con mayor detalle, a titule
de ejemplo, haclendo referencia a los dibujos adjuntos, en
los cuales:

= la figure 1 representa esquemiticamente un dlg

20 positivo para poner en prdctica el método ya conocido;

= la figura 2 ilustra un soplete de soldadura pg
ra poner enm prictica ¢l método de la invenoidn;

- la figurs 3 representa esquemdticamente la for
ma del arco MIG obtenido con una forma de realizacidn del

25 método del presente invento;
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= la figura 4 ilustrs un ejemplo de soldadura
obtenida con la forme de arco ilustrada en la figura 3;

- la figura 5 musstra la forma del arco MIG ob-
tenido oon otra forma de ejecucidn del método del premen-
te invento; ¥y

= la figura 6 ilustra wna forme de ejecucidn
de soldadura obtenida con la forma del arco representada
en la figura 5,

En la figura 1 se ilustra esquemdticaments ua dig
positive para llevar a la prdetica el método ya conocido
de soldadure en plasma, en el ousl se mantiene un arco B
entre uns pieza de labor C y un electrodo no counswaible
D, por ejemplo, de tungsteno, en una corriente de gas A.
El arco B estd constrefildo por la tobera E. En el plasma
delarco B se introduce en sentido axil un alambre de solda
dura F portader de corrients, nanteniéndose wn arco MIG,
G, entre el azlambre de soldsdura F y la pieza de labox C.
El eleotrodo D estd coneetado sl terminal mnegative de una
fuente de elimentacion H, en tento que el glambre de soldg
dura F va oconectado al terminal negativo de una segunda
fuente de alimentecidn X; los termineles positivos de las
fuentes de alimentacidn H y X estdn conectados a la pieza
de labor C. Por medio de una tobera I se suministra un
gas protector M (per sjemplo, uma mezela de argdn con didxi

do de carbono). En este método, el arco MIG, G, tiene la
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forma de un cono con un dngulo pequeiio en el vértice, como
se ilustra en la figura 1. Al aumentarse la intensidad de
corriente en el alambre de soldadura, se obtiene un cordén
de soldadwra relativamente estrecho y alto, en el cual la
forma del arco MIG permanece sensiblemente invariable.

Las posibilidades de aplicacidn de la soldadura
MIG en plaame se acrecientan considerablemente mediante el
método de la inveneidn, ouya carscteristice mds sobresa-
liente es la conexidm del electrodo y del alambre de solda-
dura a los terminsles positives de las fuentes de alimenta-
cidn, Ia figura 2 ilusira un dispositivo 1 para poner en
practica el método de la invencidn. .Este dispositive com-
prende un soplete de soldadura 2 dotado de una envolvente
o alojamiento 3 que estd provigta de una tobera 5 dotada
de wna abertura de plasma 7; en la envolvente 3, y en po-
sioidn exeéntrica respecto a la abertura de plasma 7, va
colocado un portaelectrodo 8 provisto de un electrodo 9
no consumible, por ejemplo de tungsteno. En el centro de
la abertura de plasma 7 se introduce, avanzando en senti-
do axil, un alambre de soldadurs 11; por medio de una
guia de alambre 13; el transporte del slambre de soldadu-
ra 11 tiene lugar por wmedio de unos rodillos de transpor-
te 15 movidos por um motor 17 a velocidad controlable, El
soplete de soldadura 2 comprende ademds un conducto de

alimentacidn 19 para el suministro de un gas de plasma,
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por ejemplo, argén, y umes conexiones 21 para el suminis-
tro ds un gas protector (por ejemplo, uns mezcla de argdn
oon diéxido:da carbono). lLa envolvente 3, el portaelectro-
do 8 y 1a guia 13 del mlambre estdn provistos de umas od-
meras de enfriamiento, o refrigeracién, de las cuales solg
mente se representa en el dibujo la cdmars de enfriamiento
22 de la envolvente; estas cdmoras de epfrianiento comuni-
can con unas comgxiones 23°, 23“; 250, 25", 27', 27" para
el suministro y la descargs de agua de refrigeracidn. El
electrodo 9 estd conectedo sl terminal positive de una
fuente de alimentacidn 29 que poses una ocaracteristlea de
ecentunde oafds, por medio de un gensrador de alta frecuen
cia 31, en tanto que el alambre de soldadura 11 ve conec-
tado, por medio de su gufa 13, al terminal positivo de wua
segunde f&énﬁe de alimentacidén 33 independiénte y de carac-
teristioa llana. A los terminalesﬁnegativos de las dom
fuentes de alimentacidén 29 y 33 va conectands la pieza de
labor 35, Con el gimbolo X se designe le distancia que hay
entre le tobera 5 y la pieza de labor 35, y 4 es el digme-
tro de la aberture de plasma 7.

Durante la soldadura con el soplete representado
en la figura 2, se mantiene, entre el electrodo 9 y la pie-
za de labor 35, un arco de plasms oconstrefiido por la asber-
fura de plasma 7 ¥y envuelto en un flujo o oorriagte de gas

protector, .Se mantiene también un arco MIG entre la pieze

- 10 =
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de labor 33 y el alambre de soldadurs 11, que va guiado en
sentido axil e introducido en el plasma del arco y se fun
de. Con una intensidad de corriente relativamente reduci-
da en el glambre de soldadura, el arco MIG tiene la forma
5 de un eilindro contrafdo, no giratorio, Ia figuwra 3 ilus-
tra esqueméticamente esta situacidn, en la cusl el arco
de plasms esté designado con el nimero 37 y el arco MIG
con el 39, Como gse indica en la figura 4, la oitade forma
del arco da por resultado una sbldadura de dos plezas de
10 labor 35' y 35", con un estrecho corddn de soldadwra 41 y
une penetracidn profunds en las piezas de labor,
A continuscidn se consignan los datos de solda~

dura de dos formas de ejecucidn de una soldadura como es-

tas
15 Piezas de labor chapa de acero dulce acero inoxidable
Espegor de las piezes 1,5 om 8 mn
Forma de la costura costure en I costura en I
Aberturg previa 1 mm 1 mm
Gas de plasma argén argén
20 Cantidad de gas de
plesma 6,5 litros/min, 6,5 litros/min,
Gas protector: 80% A 66,6% A
15% 0, 33, 3% CO,
5% 0,

25

13.5.72 - 11 -
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Cantidad de gas
protector

Composicidn del
alambre de solda~
dura, % en pesos

Didmetro alambre
de soldadurs

Didmetro abertura
de plasus

Distencla toberi-
«pleze

Corriente de arco
de plasma

Corriente en alam
bre soldedurae

Velocidad de sol-
dadurs

Tasg de formacidn
deposito

401384

15 litros/min,

1, 6% Min
0, 8% 81
0, 1% ©

resto Fe

1,6 mm

6 mm

18 mm

105 A

300 A

385 om/min.

120 g/min

15 litros/min.

20, 6% Cr
9-7% Ni
1,8% ln
0,85% Si
0,025% C
rasto Fe
1,2 mm
6 nm
15 mm
100 A
190 A

38 om/min

90 g/min

En particular se desprende, de la primeras forms

de ejecucidén, que con dicho método son posiltles velocidades

nuy elevadas de soldadura y de formacidén de depdsito.

Si ghora, partiendo de esta situscidn, se va au

mentando gradualmente la intensidad de corriente en el

alanbre de soldadura, el arco cilindrico no rotatorio 39
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cambie repentinamente, transforméndose en un arco rotaio-
rio 43 que describe una superficie cilindrice 45 pars la
intensidad de corriente de transicidn ya sefialada; la ve=
locidad de rotacidn del arco 43 es tan alta que, a simple
5 vista, s6lo puede observarse un ancho haz cilindrico. Este
fendmeno se produce por el hecho de que la extremidad 47
del alambre de soldadura 11 se ha llegado a hacer pldstica
en una longitud de algunos nilfmetros, se dobla lateral-
mente en forma de espiral y gira = gran velocidad, descori-
10 biendo de esta manera una superficie cdénica 49. El arco
MIG 43 que ge gplica a la extremidad del alambre de solde-
dura gira tembién, y describe de la maners ya citada la
superficie e¢ilindrica 45, observable a simple vista. Esta
rotaeién del arco MIG es probablemente originada por fuer-
15 zas meednicas de reaccidn y por fuerzas electromagnéticas.
Ademds, el campo magnético producido por la corriente en
el plasme de arco ejerce uns fuerza que resgtringe el did-
metro de la piste o traza descritae por el arco MIG; en
el mencionado método de soldadura MIG ya conocido, esta
20 fuerza no estd presente, lo cual puede explicar las sal-
picaduras o chisporroteo y el lanzamiento de material que
se producen. Esta forma del arco resulta particulamente
adecuada para splicaer una capa metdlica en la pieza de la-
bor por recubrimiento con una gren anchura de cordén y con

25 muy pocs penetracidn de la pieze de labor. La figurs 6 re-

1305072 - 13 -
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presents una pieza de labor 36 con un corddn de depdsito
51 obtenido de esta manera. A pesar de la elevada veloci-
dad de rotaeidn del arco secundario 43, la transferencis
de material a le pieza de labor tiene luger sieupre de mg
nera muy controlable y casi sin chisporroteo,

En una forme préctica de ejecucién de recubri-
miento por aplicacidn de acero inoxidable sobre chapa de

acero dulce, se utilizaron los siguientes pardmetros de

soldaduras _
Gas de plasma Argdn
Cantidad de gas de plasma 6,5 litros/min
Gas protector 80% A; 20% CO,
Cantided de gas proiector 15 litros/min
%oggégggifn del alambre de soldadura 20, 6% Cr
9, 7% Ni
1, 8% M¥n
0, 85% Si
0,025¢% C
Resto Fe
Diametro del alambre de soldadura 1,2 mm
Didmetro dels abertura de plasma 10 mn
Distancia de tobera a pieza de labor 22 mm
Corriente del arco de plasma o4 A
Corriente en el glambre de soldadura 400 A

- 14 -
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Velocidad de soldsdura
Velocidad de formecidn de depdsito
Altura del corddén de soldadura

Anchura del corddn de soldadura

23 em/min
296 g/min
5 mm

37 mm .

Medisnte experiencias se estableeié que la co-

rriente de transioidn en el alambre de soldadurs avmenta

con el didmetro del alambre de soldadura,

Las formas de

ejecucidn que siguen ponen de manifiesto esta relacidn;

en ellas se aeplicé un recrecimiento en plano sobre una cha

pa de acero dulce tratada al chorro de arena, empleando

un alambre de soldadura que tenia la siguiente composiecidn

en pegos 1,6% de Mn; 0,8% de Si; 0, 1% de C; resto Fe, Como

gas de plasma se empled argdn a razén de einco litros por

minuto, y como gas protector se utilizd uma mezela de 12

litros de argdn con 3 litros de COpy por minuto; el didme-

tro de la ghertura de plasme era de 10 mm; y‘la distencia

de la tobera a la pieza de labor, de 15 mm, La soldadurs

se 1levé a cabo a una velocided de soldadura de 25 cm/min,

con une intensided de corriente de 125 A en el arco de plag

ma., La veriaecidn de la corriente de transicién en el alam

bre de soldadura, con arreglo al didmetro del alembre de

soldadura, fue la siguiente:

- 15 -
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Didmetro del alambre de Corriente de tremsicidn

8oldadura en pm en A
0,9 175 + 10
1,2 250 £ 10
1,6 330 ¢ 10

A ungs intensidades de corriente superiores a la
de transieldn, de, por ejemplo, 280 A para un alambre de
soldadura de un didmetro de 1,2 mm, Se obtiene una sitva-
cién estable en la cual la rotacidén del srco MIG es muy
regular.

Los experimentos han demostredo ademds que la
trengicidn tiene luger con intensidades de corriente rela
tivamente bajas, tanto con pequefias longitudes o exten-
siones del slembre de soldeo, en particular, como con lon
gitudes grandes, de aproximademente 35 mn y més. Por lone
gltud se entiende la parte del elambre de soldadura que va
desde la extremidad de la gufa y tubo de contacto hasta el
origen del arco MIG, En el método ya oconocido, la corrien-
te de trensiocidn, con gren longitud del alambre de soldeo,
es reducida; shora bien, debido al excesivo chisporroteo,
no ‘tiene lugar ume transferencia Gtil del meterial rotato-
rio. En el caso de pequefias longitudes del alambre de sol-
dadura, la transicidn tiene luger a intensidades de corrien
‘te superiores, siendo variable la corriente dentro de un

intervelo Wtil de traneferencia en rotacidn; shora bien,

- {6 =
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en la practica. no es posible realizar la soldesdura con
alargamientos del alambre de soldadurs menores de 30 mm,
porque a este fin el tubo de contacto ha de ceolocarse de-
masiado préximo al electrodo de tungsteno y sufre dafios
por fusidn, a copsecuencia de la radiacidn térmica.

Se establecid esimismo que el didmetro de la
abertura de plasma tiene influencia también en la corrien
te de transicidn que pasa por el alambre de soldadura. De
la forms de realizacidn que sigue se desprende que, al dig
minuir el didmetro de la abertura de plasma; se reduce la
corriente de transicidn. En este forma de ejecucidn se
utilizd un slembre de soldadura gue tenfa un didmetro de
1,2 mm, y una tobera cuya abertura de plasma tenfa un dig
metro de 6 mm, Los demés parsmeiros de soldadura eran
iguales a los de la forms de ejecucidén precedente, en la
cual la corriente de traensicidn, usando un aslambre de
soldadurs de un didmetro de 1,2 mm y una aberturs de plas-
ma de 10 mm, era de 250 A; en tanto que en la presente
forma de ejecucidn, con una abertura de plasme de un did-
metro de 6 mm, la corriente de transicidn era en 210 A.

En el método de la invencidn, la tasa o velo-
cidad de formacidn de depdsito aumente considerablemente
al saumentar la intensidad de corriente gue pasa por el
alambre de soldadura. Con un alambre de soldadura de un

didmetro de 1,4 mm, le tasa de formacidn de depdsito a una
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intensidad de corriente de 300 A era de 180 g/min, y, con
un paso de corriente de 500 A en el alambre de soldaduira,
era de 570 g/min, En contraste con esto, la tesa de formg
cidn de depdsito en el método de soldadura MIG ya conoci-
do permanece sensiblemente constante al sumentar la co-
rriente,

Ias mediciones ejecutadas con un alaembre de sol
dadura que tenfe un didmetro de 1,2 mm y ¢on los mismos pg
rémetros arribe mencionados han puesto de manifiesto que
la velocided de rotacién % (rotaciones por segundo) de-
pends principalmente de la corriente que pasa por el alam
bre de soldadurs, aumentando la velocidad de rotacidn con
la corriente, con arreglo s la formulas M =0,5314 26,
en la que I (amperios) ea la corriente que pasa por el
alambre de soldadura,

En el dibujo se representan dos fuentes de aii-~
mentacidn por separado para el electrodo y el alsmbre de
soldadura. De preferencls, no obstante, las dos fuentes
de alimentecidn formen perte de uma unidad comin de mando,

én la que ambes puedan controlarse con independencia una

de otra,
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Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Holanda, el 1 de abril de 1971, bajo el ndmeroc 71.04337
se acoge a los beneficios del artfculo 51 del vigente Eg

tatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nusva que se
presentan para que sean objeto de est& solicitud de Paten
te de Invencidn en Espefla, por VEINTE afios son los si-
guientess

1.~ Un método de soldadura MIG en plasma, en el
cugl se mantiene un arco en ung corriente de gas entre uns
pieze de labor y un electrode no consumible, el plasma de
arco estd constrefiido por uns tobera, al plasma de arco
se lleva o hace avanzar axialmente un alambre de soldadura
portedor de corriente eldctrica, y se mantiene wn arco MIG
entre el elambre de soldadura y la pleza de labor, carace
terizado dicho método por realizarse la soldadura con el
electrodo y el alambre de soldadura conectados gl terminal

positivo, obteniéndose una variacidn del cardcter del arco

- 19 -
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MIG y de la manera de transferir el material, por varie-
eidn de la intensidad de corriente en el alambre de solda~
dura..

2.~ E1 método de la reivindicacibn 1, caracteri-
zado por el hecho de gue la soldadura se realiza con una
intensidad de corriente tan reducida en el alambre de 80l-
dadura que se obtiene un avco MIG no rotatorio con una for-
me, ¢ilindrice contrafds y una transferencia de material

concentrads,

3.~ Il mébodo de la reivindicacidn 1, caracteri-
zado por el hecho de realizarse la soldadura con una intenw
sidad de corriente tan elevada en el zlambre de soldadura
que se obtiene un arco MHIG rotatorio y una transferencia
de material extenss y controlada.

4, Un dispositivo para poner en préctica el
método de ls reivindicacidén 1, 2 & 3, gue comprende un
soplete de soldadurs dotado de una envolvenite o glojemien-
$0 con una ftobera o bogquilla proviste de una abertura de
plasma, un electrodo no consunible y mediocs para transpor-
tar el alambre de soldadura hacidndolo avanzer por el
centro de la aﬁertura de plasma, comprendiendo ademds
dicho dispositive dos Tuentes de alimentacibén o suminis-
tro de corriente gue puedan conirolarse con independencia
una de otra, caracterizado dicho dispositivo por unos me-

dios para conectar el alamwbre ds soldadura al terminal po=-



sitivo de una de las fuentes de alimentacidén y para conec-
tar el electrodo al terminal positivo de la otra fuente
de alimentacidn, siendo controlable la velocidad de avance
o itransporte del alambre de soldadura,
5 5.~ El dispositivo de la reivindicacién 4, ca~
racterizado por el hecho de que la fuente de alimentacidn
2 la cual puede conectarse el electrodo presenta una ca-
racteristica de cafda mmy acentuada, y la fuente de ali~
mentacidén a la cual puede conectarse el alambre de solda-
10  dura presenta una caracteristica llana.
6.~ Bl dispositivo de la reivindicacién 4 6 5,
caracterizado por el hecho de que las dos fuentes de ali-
nentacidn forman parte de una unidsd comin de mando o
control,
15 7.~ Un método y un dispositivo para soldadurs
MIG en plasma.
Tal y como se ha degerito en la lNemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaflan
y pare los fines que se han especificado,
20 Bata Memoria consta de veintiuna hojas esori-
tas a mdquina por una sola cara,
Wadrid, 198 GFT 1772

P.A.,

11-9'72 = 21 =
1MCM
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