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El invento se refiere & un método y un disposi-
tivo para soldadura MIG con plasma, eh.loa que ge mantiene

un erco de plesme en une corriente de gas, se elimenta un

‘eleotrbdo consumiblé gl plasma geseoso pfoducido por el -

arco de plasma y & trevés de la eberturs de plasma de una
boquilla, y se mantiene un arco MIG entre el electrodo con-

sumible y una pieza de trabajo, manteniéndose el arco de pl

'ma _entre la boquilla y la pieza de'trabajo.

Se conoce un método de esta clese por la solici~-
tud de patente holandesa 73 14 927. Una propiedad importan-

te de este método es la excelente estabilidad del arco de

| plasma contra extincidn; ademés, es posible soldar con un

arco MIG relativamente corto, de modo que se sumenta la - -
profundidsd.de penetracidn en la pieza de trabajo.

Sin embargo, el inconveniente de este método es

que ¢l proceso de soldadura no puede iniciarse sin salpica-

durgs debido a que pare hecer saltar el arco de plasma se
ha de hacer salter primero el arco MIG ﬁoniendo en corto-
circuito el electrodo consumible con la pieza de trabajo.
El erco de plasma, gque se adhiere a le circunferencie in-
terior de la aberturas pars plesma en la boquills, es este-
bilizado geométricemente por el campo electromagnético del
electrodo consumible portedor de corriente. Cuendo no esté
presente esta condicién, la posicidn de la raiz del arco
de piasma en la boquills no estéd claremente definide; por
tanto, no es posible en este métEdo'conocido iniciar el
procego de soldédura haciendo ;altar primero el arco de
plasme y elimentando solo entonces el electrodo consumible.
Un objéto del invenfo es proporcionar un méﬁodo

en el que el proceso de soldsdura puede iniclierse de una
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{manera exente de parturbaoiones ¥ ein gelpicaduras,

de modo que el arco MIG selte sin selpicaduras. En esta sitys
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Segiin -6l inveﬁﬁo, este objeto se consigue porque,
el iniciar‘el proceso de soldadura, se hace séltar primero
un arco de piasma trangferido entre un eléatrodo iniciador
no consumible agues erriba de la boquille y la pieza de tra
ba jo, se hace saltar luego el arco MIG ¥y, por ultimo, se og
necta eléctricemente la bogquilla al electrodo iniciador de
modo que el arco de plasme sea reoogido por la boguilla.

El proceso de soldadura se inicia con una descar-
ga Ge arco introductora entre el electrodo iniciador no copn
sumible en el soplete de soldadura y la pieza de trebajo;
para este fin, se hace salter primero un arco ds plasma trang
ferido entre el electrodo iniciador y la pleza de trabajo
por‘medio de una descarga de alta frecuencia., Dicho arco
de plasma viené determinado geométricamente por la boqui-
lla. E1 elect:odo consumible, que estéd conectado a su fuen-

te de voltaje, es introducido después en el arco de plasma

¢idn, el srco de plasma es estabilizado geométricamente'
también por el campo electromagnético del electrodo consu—
mible portador de corriente. Finslmente, la boquilla se
conecta eléctricamente al electrodo iniciador de modo que
la raiz del srco de plasme sea recogida por la boguilla
después de que se ha completado el ciclo de iniciacidn. La
medida de acuef&o con el invento preseﬁta ademds la posibi—
lidad de precalentar la pieza de trabajo por medio del er-
co de plasme entre el.electrodo iniciedor y le piezs de tra-
bajo antes de hacer saltar el arco MIG.

El invento se refiere tembién a un diépositivo

para llever a cabo el método,»que comprende un soplete de
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. |duras; después de haber saltado el arco.MIG,,el_iﬁterruptér
{
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soldedure que incluyé un aiojamiento provisto de una bﬁqui-
lla con uns aberturs pars blesma; un‘tuBOfde-contactp, una
Qonexién'pafa el suministro de un gss de plasma, una'priﬁe-
ra fuente de suginiétro a la que esté conectada g boquille
¥ uns segunda fuente de suministro e la que esté conectedo
el tubo de contacto, caracterizado porque un electrodo ini~
ciador-nﬁ-consumible estd diépuesto’én el alojemiento y,
'a‘tiavés*ﬁE‘Hn'generador de'alta*frécuéncia,~esté-conecta—
'dc“tamhiéﬁgwpor*inmermedio de un interruptor, & la primera
fuente de suministro s 1a que estd conectada la boguilla.
Cuando se abre el interruptor, se hace salter primero un
arco de Plasma entre el electrodo iniciador no consumible -
y la pieza de trabajo por medio de une descarga de alta V
frecuenoia;'tgp pronto eoms se suministra el alasmbre de

soldedura, el arco MIG salta esponténeamente y sin salpica-

puede cerrarse de modo que la boquille se conecte eléctricat
mente al glectrodo iniciador y el arco ae plasma ses reco~
gido por is boquilla.

: %:Se deseribiré shore con meyor detalle una reali-
zacidn déi invento hacisndo referencia &l dibujo, éue mas~
tra una fealiéacién de un dispositivo para llever a csabo
el método de mcuerdo con el invento.

'igEl dispositivo 1 mostreado comprende un soplete de
soldaduré 2 que tiene un alojamiento 3, una boquilla 5 y
una aber%ura 7 para plasma. Un portzelectrodo 8 que tiene
un.electggdo no consumible 9, que pusde ser de tungsteno ¥y
que sirv%'de electrodo iniciedor, esta dispuesto en el alo-
jemiento .3 excéntricamente con i‘espec'bo a la abertura 7 pa-

ra plasméi Un glembre de -soldedure 1l es transportado a tra-

B ‘t‘f“ kTN
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vés de la abertura 7 para>plasma por medio de un tubo de

| contacto 13t'E1~poftae1eeprodo 8yel %ubo de contacto 13

‘ eétén sujetos en una caperuza 12 consistente én material

eislante, de modo que el slojemiento, el tubo de contacto
y el electrodo inicisdor estén aialados eléctricamente uno
de otro.

El fransporte del aelambre de soldadura 11 +tiene

' lugar por medio de rodillos de tremsporte 15 que son accio-

nados a velocidad controlable por un motor 17. EL soplete
de soldadura 2 tiene ademds un tubo de suministro 19 pera
la elimentacién de un gas de plasma 4, por ejemplo argdn.
Unas conexiones 21 y un temiz 20 sirven para el suministro
de un gas protector S, por ejemplo una mezcla de argdn con
dibéxido de cerbono. Bl alojamiento 3, el portaslectrodo 8
y el tubé de contacto 13 comprenden conductos de refrigera-
cidén, de los cusles se muestra en los dibujos unicamente el
conducto de reffigeracién 22 del alojamiento 3. Los conduc-
toe de refriggragién comunican con unas conexiones 23' y
23'r, 25 y 25't, 27" y 27'' pare la entrade y sslida de
ague refrigerente W. El electrocdo iniciedor 9 eotd conecta-—
do, & través de un contacto de conexion 28 dispuesto en el
portaelectrodo 8, & uno de los termineles de una primera
fuente de suministro 29 por intermedio de un generador de
elta frecuencia 31. El alambre de soldsdura 11 esté conecw
tado, a trevés ‘de un contacto de conexién 32 existente en
el tubo de contacto 13,,avunb de los terminsles de unez se-
gunda fuente de suministro 33. Una pieza de trabajo 35 esté
conectada 2l otro terminsl de las fuentes de suministro 29

y 33.

La boquilla 5, que durante la soldedura sirve de

i IS
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| tada también e la primera fuente de suministro 29 a travée
-1 de un terﬁinéi de donexign.37'exiétente en el-aiojamientd

3ya través de un interruptor 39. El interruptor 39 pue-

rllujuAm‘uu.. .6-‘ ' b . . . ' .' 16‘027._..

electrodo no consumible para el erco de plesmé, estéd conec-

de egter construido como un interruptor menuel, pero pre-
feriblemente puede tratsrse de un ;nterruptor magnético.

- Para reelizar. operaciones de soldadura con el
dispositivo anteriormente descrito, el electrodo iniciador
9, el tubo de contacto 13 & la pieza de ﬁrabajo 35 se co~
necten a 1aé fuentes de suministro 29 y 33, estando abierto
el interruptor 39. Se suministra un ges de plesma A g tra-
vés- del conducte de suministro 19. Se suministra un gas pro
tector S a través de las conexiones 21, En la corriente de
gas de‘plaspa se hace saltar un erco de plasma entré el
electrodo iniciador 9 y la pieza de trebajo 35 por medio
de la fuente de suministro 29 y el generador de alta fre-
cuencia 31. El slambre de soldadura 1l es impulsade por me~
dio de unos rodillos de transporte 15 e introducido exislme
te en el plesma gaseoso producido por el arco de plasmaj
un arco MIG es hechb saltar esponténeemente y sin salpica=-
durags y es mantenido por le fuente de suministro 33 entre
el elambre de solcdadura 1l y la pieéa de trebejo 35. Cerrap
do el intefruptor 39, se conects eléctricamente la boqui-
1la 5 el electrodo iniciedor 9, como resultado de lo cuel
la raiz~del arco de plasma en el electrodo iniciedor 9 gal-
ta hasta la boquills 5. E1l srco de plasma entre la bogui-
1l 5 y la pieza de trabajo 35 es mantenido a partir de

entonces por la fuente de suministro 29.

=
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REIVINDICACIONES

Los pdntos de invencidén propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espalia, por VEINTE aﬁos, son los que se
recogen en las reivindicaciones sigulentes:

18,~ Un método de soldadura MIC con plasma en
el que se mantiene un arco de plasma en una corriente de gas,
se alimenta un electrodo consumible al plasma gascoso produ~
cido por el arco de plasma y a través de la abertura para
plasma de una boquilla, Yy se mantiene un arco MIG entre el
electrodo consumible y ﬁna pieza de trabajo, manteniéndose el
arco de plasma entre la'boquilla v la pieza de trabajo, ca=
racterizado porque, al iniciar el procesc de soidadura, se
hace saltar primero un arco de plasma transferido entre un
electrodo iniciador no consumible aéuas arriba de la bogui-
lla v la pieza de trabajo, se hace saltar luego el arco MIG
v, por Ultimo, se conecta eléctricamente la boquilla al elec
trodo iniciador.de modo gue el arco de plasma sea recogido
por la boguilla.

28,~ Un dispositivo para llevar a cabo el mé-
todo definido en la reivindicacidén 18, que comprende un so-
plete de soldadura gue incluye un alojamiento dotado de una
boguilla con una akertura para plasma, un tubo de contacto,
una conexidn para el suministro de un gas de plasma, una pri-

nera fuente de suministro a la gue estd conectada la bocuills
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Y una segunaa fuente de suministrp a la que estd conectado
el tubo de contacto, caracterizado porqgue un electrodo ini-
ciador no consumible estd dispuesto en el alojamiento y, a
través de un generador de alta frecuencia, estd conectado
también por intermedioc de un interryptor a la primera fuente
de suministro a la que estd conectada la boquilla.

2, Un método y un dispositivo de soldadura
MIG con plasma, . . .

Tal vy como se ha descrite en la Memoria que
antecede, représentado en los dibujos que se acompafian y pa-
ra los fines que'se'han especi ficado,

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a
miguina por una sola cara,

ks

MADRIDY 2 JUN. 1977

P.AAlberto de Elzaburu
Por Po
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