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El invento esté relacionado con un amétodo de
soldadufa con arco eléctrico, en el que se mantiene un
arco de soldadura en atmbésfera de gas inerte con elec-
trodo congumible (que de ashora en adelante se dencmina-
ré simplemente “arco MIG") en un flujo de gas ionizado
que se transporta a través de una boquills en direc-
cidn a una pieza de trabajo, sirviendo un electrodo
consumibls como uno de los electrodos del arco MIG,

Este wétodo es conocido por la memoria des—
eriptiva de patente briténica N2 1.276.110. En este
wétodo conocido, el arco MIG se mantiene entre el elec-
trodo consumible y una pieza de trabajo; la cantidad
de energi{a térmica suministrada a la pieza de irabajo
estd acoplada con la cantidad de ‘energf{a térmice nece-
saria para fundir el electrodo consumible, con el
inconveniente de que existe una extenss zona térmica-
mente influida en la pieza de trabajo cuando se uti-
lizan corrientes de altas intensidades por el electro-~
do conéumible.

Tn objeto del presente invento es proveer un
método que no presenta el inconveniente citado, y en
el que la pieza de trabajo resulta térmicamente influf-
da sélo en peglefia wedida por la corriente que circu-
la por el electrodo consumible,

De acuerdo con el invento, este objeto se
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logra principalmente en el sentido de que el arco WIG

se mantiene entre el electrodo consumible y como mi-

nimo un electrodo auxiliar que es independiente de

la pieza de trabajo. Este método, en el que la pieza

de trabajo ya no sirve cowo un elec¢trodo para el arco

MIG y en el que la pieza de trabajo apenas es influf-

de térmicamente por el arco kIG, permite lograr regi-

wenes muy elevados de fusidén del electrodo consumi-

ble, que son cbnsiderablemente mayores que los regi-

mepes de fusién que se pueden obtefier con los métodos

conocidos. Por tanto, el método de acuerdo con el

invento es extremadamente adecuado para el chapado,

revestimiento y recrecimiento por soldadura.

El método de acuerdo con el invento se pue-

de utilizar, en general, en cualquier proceso de sol-

dadura en el gue se haga que un electrodo consumible,

por el que circula corriente, se funda en un flujo

de gas ionizado térmicemente; sin eubargo, el método

es particularmente adecuado para utilizarlo en el

proceso MIG de soldadura con plasﬁa, que ya es cono-

cido por la citada memoria descriptiva de patente
britédnica N2 1.276,110, y en el que el flujo de gas

g8e loniza mediante un arco de plasuma establecido entre

un electrodo no consumible y la pieza de trabajo.

22-5=75
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método de acuerdo con el invento, el arco MIG se wan-
tiene entre el electrodo consuamible y un electrodo
auxiliar que estéd dispuesto entre el electrodo no
consumible y la pieza de trabajo. Como consecuencia
de esto, el arco i.IG y. el arco de plasma esténclara-
wente separados uno del otro, suministrando el arco
EIG principalmente la energla térmica necesarisa para
fundir el electrodo consumible, y calentando el arco
de plasma tanto & la pieza de trabajo como al sleciro-
do consumible.

En otra ejecucidén preferida del método de
acuerdo con el invento, el arco MIG se mantiene entre
el electrocdo consumible y la boquilla que sirve de
slectrodo auxiliar. Como consecuencia de esto, @s po-
sible llevur @ cabo el método con un sopleto conoci-
do gin que sea necesario dotar de un electrodo auxi-
liar independiente al soplete.

Sin embargo, cuando no se puede emplear la
boquilla como un electrodo esuxiliar, por ejemplo, pPOr=-
que ya desempefia una funcién diferente en otra ejecu-~
cién preferida del wétodo de acuerdo con el invento,
al arco kIG s¢ wmantiene entre el electrodo ¢consuml-
ble y un electrodo auxiliar que estd dispussto entre
la boquilla y la pieza de trebajo.

-

La boquilla se utiliza de otra wmanere ven-
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tajosa en una dltima ejecucidén preferida del wmétodo
de acuérdo con el invento, en la que la boquilla sir-
ve como un electrodo no consumible para el arco de
plasma,

Parg llevar.a cabo el wétodo de acuerdo
con el invento, se utiliza un soplete que es conoci-
do de por si por la memoria descriptiva de patente
briténica N2 1,276.110, anteriorwente mencionada, y
que comprende un alojamiento que tiene un suministro
de gas, una boquilla, un electrodo no consumible, un
tubo de contacto y wmedios para unir el electrodo no
consumible a una primera fuente de alimentacién y
para unir el tubo de contacto a una segunda fuente de
alimentacién; de acuerdo con el invento, dicho sople-~
te se caracteriza por un electrodo auxiliar que esté
dispuesto aguas sbajo del slectrodo no consumible y
tiene medios para su unién a la segunda fuente de
alimentacidn,

Puesto que en una ejecucidén preferids del so-
plete de soldar de acuerdo con el invento, la bogui-
lla esté construida como un eleetrodo auxiliar, se
obtiene una construccidn compacta del soplete. La bo-
quilla puede construlrse de tungsteno o de cobre gue

aestd refrigerado por agua.

Es posible efectuar una construccidn barata

22-5-75 -5 -



de ls bogquilla, en el sentido de que en otira ejecu-
cién pfeferida del soplete de acuerdo con el inven-
to, la boquilla tiene cowo winimo una pieza de inser-
cién de un material de elevado punto de fusién. La
pieza de insercidn sirve como electrodo auxiliar real,
con lo que se aumenta la duracidn de la boquilla,

En otre ejecucidn preferida del soplete de
acuerdo con el invento, como minimo un electrodo
auxiliar estéd dispuesto aguas abajo de la boquilla,
En este caso, es posible utilizar selectrodos auxilia~
res de modelo diferente, por ejemplo, anulares o de
forma de varilla. Cuando se emplean electrodos auxi-

_ lieres de forma de varilla, existe adewés una liber-
tad en la eleccién del ndmero de electrodos auxilia~
res y en la disposicidén de los wismos,

En una dltimas ejecucidn preferida del so-
plete de acuerdo con el invento, la boquills se cons-
truye como elecirodo no consumible, y tiene medios
pera su unién a la priﬁera fuente da.alimentacidén. El
flujo de gas se ioniza mediante un arco de plasma '
que se mantiene entre la bogquilla y la pieza de traba-
jo.

A continuacidn se describe con més detalle

;el invento, refiriéndose al dibujo. En el dibuje:

La figura 1 amuestra una ejecucién préctica

22-5-75 - 6 -
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de un soplete para llevar a cabo el método de acuerdo
con el.invento;

Las figuras 2, 3 y 4 muestran diegraméti-~
camente otras ejecuciones del soplete de acuerdo con
el invento.

La figurs 1 muestra una ejecucidn préctica
del soplete de acuerdo con el invento. Dicho soplete
1 couprende un alojamiento 3 que tiene una cdmara 5
cuyo extremwo superior esté cerrado por un tapén 7
de material eléctricamente aislante. El extremo infe-
rior del alojamiento 3 couprende una bogquilla 9 que
tiene un orificio 11, Un menguito cilindrico 19 con
un electrodo auxiliar 21 no consumible, que tiene
un orificio 23, estd sujeto al alojamiento 3 por me-
dio de una tuerca anular 17, En la ejecucién wmostra-
da, el electrodo auxiliar 21 es anular.

El electrodo auxiliar 21 se'puede construir
de tungsteno, pero preferiblemente se hace de'cobre.
El alojamiento 3 y el manguito 19 estén eléctricamen-
te aislados uno de otro por wmedio de un elemento anu-
lar 25 de esislamiento, Un tubo 27 de contacto, que
esté sujeto en el tapén 7 y cuya énima 29 sirve para
guiar un alambre 30 de soldar, estd dispuesto ceniral-
wente en la cémara 5,

El alojamiento 3 tiene una construccién de

22-5-75 -7 -
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doble pared, y comprende una camisa 33 de refrigera.
cién 06n uniones 35 y 37 de agua de refrigeracidn pa.
ra refrigerar la boquilla 9., El manguito 19 compren-
de una camisa 39 de refrigeracién con uniones 41 y

43 de agua de refrigeracidn para refrigerar el elec-
trodo auxiliar 21, La boquilla 9 esté sujeta al alo~-
jamiento 3 por medio de una unidén roscada 53, El
electrodo auxiliar 21 est4 unido al mangurito 19 de
una manera similar por medio de una unidén roscada 5%,
Esto permite lograr un montaje sencillo de 1la boguills
9 y del electrodo auxiliar 21, El tapén 7 tiene ade-
mbs al wenos un tubo 57 de suminisiro para suminis;
trar un ges para plasma, Adicionalmente, el manguito'
18 puede estar provisto de una o varias uniones 59 pa-—
re suministrar un gas para proteccidn.

En la presente ejecucidén, la boquilla 9
sirve coamd electrodo no consumible pare el arco de
plasme ¥y estéd unida, a través de un contactéo 61 de
conexién, a uno de los terminales de una fuente 69 de
alimentacién de corriente continua a travéds de un ge-
nerador 71 de alta frecuencia. El otro teraminal de
la fuente 60 de alimentacién estéd conectado & una
bieza de trabajo 73. La boquilla 9, como el electro-

do euxiliar 21, esté construfda de tungsteno o de co-

-

bre.

22-5-75 - 8 -
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El alambre 30 de soldar esté conectado, a
través de un contacto 63 de unidn situado en el tu-
bo 27 de contacto, & uno de los terminales de una
segunda fuente 75 de alimentacidn de corriente con-
t{nna. El electrodo auxiliar 21 estd conectado al
otro terminal de la fuente 75 de alimentacién a tra-
vés de un contacto 65 de conexidn situado en el man-
guito 19,

El transporte del alambre 30 de soldar se
efectda por medio de unos rodillos 81 de accionamien
to que son gccionados por un motor & velocidad regu-—
lable.

El soplete funciona de la manera siguien-
te: despuds de conectar la boquilla 9, el electrodo
auxiliar 21, el tubo 27 de contecto y la pleza de
trabajo 23 a las fuentes 69 y 75 de alimentacidn de
corriente continua, se suministra un gas en estado de
plasma a través del tubo 57 de admisién., En la préc-
tica se utilizan cowo gases peaera plasma los geses
inertes, el argén, el helio, el hidrégeno y el ni-
trégeno, asi como mezclas de los miswos. Un arco
de plasma ze enciende entre la boquille 9 y la pieza
de trabajo 73 mediante una descerga de alte frecuen-
cia, y es mantenido por la fuente 69 de aliwentacién.,

El arco de plasma sctda sobre la circunferencia inte~

22-5-75 -9 -
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rior 67 de la boguilla 9, El1 plaswma producide por el
arco de4plasma circula a gran velocidad a través de
la gbertura 11 de la boquilla 9, y pasa por el orifi-
cio 23 del electrodo auxiliar 21 en direccidn a la
pieza de trabajo T73.

A través del &nima 29 del tubo 27 de con-
tacto, el alambre 30 de soldar es guiado por la aber-
tura 11 de la boquilla 9 en direccién a la pieza de
trabajo 73; se enciende un arco MIG y se mantiene
entre el alambre 30 de soldar y el electrodo auxiliar
21. A través de las uniones 59 del manguito 19, se
puede suministrar un gas para proteccidén, cuya compo=-
sicidn puede diferir de la del gas para plasma, en la
forma usual, con el fin de obtener una proteccidn
adecuade del material fundido contra la oxidecién., Co-
mo gases para proteccién se consideran, ademés de los
gases inertes, también otros gases como el 4cido car-
bénico geseoso, mezclas gaseosas dé argén/ox{geno,
argén/helio, argén/oxigeno/écido carbbnico gaseoso,
asi como hidrdgeno y nitrdgeno.

las figuras 2, 3 y 4 muestran disgraméti-
cauvente otras ejecuciones del soplete de acuerdo con
ol invento, en las que los elementos idénticos se han
designado con los wismos niémeros de referencia. En

-

estes tres ejecuciones, la boquille 9 ye no sirve como

22-5~T5 - 10 -
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electrodo no consumiile para el arco P de plasma. En
su lugar, un electrodo 85 de forma de varilla, de
tungsteno o de cobre refrigerado con sgua, estéd dis-
puesto en el alojamiento 3 y estd unido a la fuente

69 de aliwentacidén, Ahora, el arco P de plasme se man-
tiene entre el electrodo 85 de varilla y la pieza de
trabajo T3.

En la ejecucidn mostrada en la figura 2, el
electrodo auxiliar para el arco iIG, M, estd construi-
do como un electrodo 87 de tungsteno de forma de va-
rillas, que esté conectado a la fuente 75 de alimenta-
cidn a través de un portaelectrodo 89. .

En la ejecucidén wostrada en la figura 3, la
boquilla 9 sirve como electrodo auxiliar y esté& conec-
tada & la fuente 75 de alimentacidén, manteniéndose
el arco MIG, k, entre el alambre 30 de soldar, y la
circunferencia interioxr 67 de la boquillas 9.

En la ejecucidn wmogtrada en la figura 4, se
obtienen una wmayor durecidn y una cargs térmica menor
de la boquilla 9., En este caso, la boquilla 9 sirve
también como electrodo suxiliar para el arco MIG, en
la que, sin embargo, la bogullla tiene como wminimo una

pieza 91 de insercidn de un material de alto punto de

fusidén, por ejemplo, tungsteno. Dicha pleza de inser~

cidn constituye el verdadero slectrodo auxiliar pare

22-5-75 - 11 -
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el arco EIG. Preferiblemente, estén dispuestas dos
piezas 91 de insercidn en la boquilla, diametralmente
opuestas una a otra; la ventaja de la disposicién si-
métrica de las piezas de insercidn es que los arcos
MIG independientes neutralizan las influencias del
campo magnético de cada uno con respecto al otro.

Dado que, en el método de acuerdo con el
invento, el arco 1IG entre el alambre de soldar y el
electrodo auxiliar es independiente de la pieza de
trabajo y del arco de plasma, la pieza de trabajo ape-
nas resulta influfda térmicamente por el arco MIG., La
experiencie ha demostrado que el wétodo es extremada-
mente adecuado paras wateriales de recubrimiento con
soldadura & regimenes de fusidn muy elevados. El ace~
ro inoxidable se deposita sin pulverizacién de parti-
culas en una pieza de trabajo a un régimen que varia
de 20 a 40 Kg por hora, dependiendo de la ejecucidn
que se utilice y de los pardmetros de corriente.

El método se puede llevar a cabo tanto con
corriente alterna como con corriente continua, con poe
laridades positiva o negati&a del alambre de soldar y
del elecirodo no consumible para el arco de plasma,

La figura muestra dos fuentes independientes
de alimentacidn para el arco de plasma y el arco KIG.

Preferiblemente, las dos fuentes de alimentacidén forman

22-5-75 - 12 -



parte de una unidad comdin de control en la que, sin
embargd, se pueden controlar ambas fuentes de alimen-
tacidn independientemente una de otra.
Esta solicitud que corresponde a la presen—
5 tada en Holanda, sl 27 de Merzo de 1974, bajo el N2
74 04120, se acoge & los beneficios del articulo 51

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,.

10
REIVINDICACIONES
15
los puntos de invencidén propia y nueva que se
20 presentan para que sean objeto de esta sollicitud de Pa-
tente de Invencidn en Egpafia, por VEINTE afios, son los
gue s8¢ recogen en las reivindicaciones sigulentes:
18,- Un método perfeccionado de soldadursa
con arco eléctrico en el que se mantiene un arco KIG
25 en un flujo de gas ionizado que es transportado & tra-

22-5-75 - 13 -
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vés de una boquilla en direccidén a una pieza de traba-
jo, uﬁ electrodo consuunible que sirve como uno de los
electrodos del arco kIG, caracterizado porque el arco
KIG se mantiene entre el electrodsc consumible y, co-
mo minimo, un electrodo auxiliar que es independien-
te de la pieza de trabajo.

28,~ Un método comwo el reivindicado e¢n la
Reivindicacién 12, en el que el flujo de gas se ioni-
za mediante un arco de plasma entre un electrodo no
consumible y la pieza de trabajo, caracterizado por-

que el arco LIG se mantiene entre el electirodo con-

sumnible y un electrodo auxiliar que estéd dispuesto entre

el electrodo no consumible y la pieza de ‘trabajo.

38,- Un wétodo cowo el reivindicade en la
Reivindicacién 28, caracterizado porque el arco MIG
se mantiene entre el electrodo consumible y la boqui-
lla que sirve cowo electrodo auxiliar.

Ag,~ Un método como el reivindicado en la
Reivindidecidn 22, caracterizado porque el arco MIG
se mantiene entre el electrodo consumiblé y un elec-

trodo auxiliar que esté dispuests entre la boquilla y

-le pieza de trabajo,

58,- Un wétodo como el reivindicado en la
Reivindicacidn 48, caracterizedo porgque la boquilla

sirve como electrodo no consuwible pare el arco de

22-5-75 - 14 -
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plesma,

| 68,- Un soplete para llevar a cabo el méto~
do reivindicado en cuglquiera de las Reivindicaciones
19 a 58 y que couprende un alojamiento que tiene un su-
ministro de gas, un electrodo no consumible, un tubo
de contacto y medios para conectar el electrodo no con
sumible & une primera fuente de alimentacidn y para
conectar el tubo de contacto a una segunda fuente de
alimentacidn, caracterizado por un electrodo auxiliar
que estéd dispuesto agua abajo del electrodo no consu-
mible y tiene wedios pars la conexidén a la segihda fuen
te de alimentacidn,

T72,- Un soplete como el reivindicado en la
Reivindicacidén 68, caracterizado porque la boquilla
estd construida cowo electrodo auxiliar,

82,~ Un soplete como el reivindicado en la
Reivindicacién 72, caracterizado porque la boquille
tiene como miniamo una piéza de insercién de un mate-
rial de alto punto de fusién.

98,.- Un soplete como el reivindicado en la
Reivindicacién 68, caracterizado porque como mfnimo un
electrodo auxiliar estéd dispuesto aguas abajo de la bo-
quills.

108,- Un soplete como el reivindicado en la

-

Reivindicacidn 98, caracterizado porque la boguilla

22-5-75 - 15 -
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egtd construfda como electrodo no consumible y tiene
medios para su conexidn a la primera fuente de alimen-
tacibn,

118,~ Un método perfécoionado de soldadura
con arco eléctrico junto con un soplete para llevar—
lo a cabo.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue
antecede, representado en los dibujos que se acompa-
fian y con los fines que se han especificado,

Este Memoria consta de dieciseis hojas escri-

tas a mdquine por una sola cara.

Madria, 22SEL1975
P.A.'

Alberto de LE. -4
Pos, 29 B4

er,

i
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