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El invento se refiere a un método y a un disposi-

tivo de soldadura MIG (de metal en gas inerte) en plesma,

.en el que se mantiene un arco de piasma en un flujo de gas

entre un electrodo de plasma no consumible y uns pieza de
trabajo, siendo introducido axiahnénte un electrodo consu
mible en el plasma gaseoso, y manteniéndose un arco MIG
entre el electrodo consumible y la pieza de trabajo.

Un método de la clase descrita es conocido yé poxr

s memoris de la patente espafiola ne 401384. Si este mé-

- fodo se emplea con polaridad positiva del electrodo de ple:

ma y del electrodo consumible, tieme lugar la rotacidén del

arco IIG y del extremo del electrodo consumible por encima

de una intensidad de corriente dada en el electrodo corsu-|

mible, cuya intensidad se denomina "intensidad de corrien-
te de tramsiciént., El valor de la intensidad de corrien-
te do transicidn depende sustencislmente del didmetro, de
la composicidn y de la extensidn del electrodo consumible
més alld de su tubo de conmbtacto. Si se realiza la soldadu-
ra con una intensidad de corriente en el electrodo consu-
mible que es inferior al valor de dichafintensidad de co~
rriente de transicidn, el érco MIG no gira y permanece es-—

tacionario. En el caso de soldadura con el arco KHIG esta-~

" cionario y con la méxime intensidad de corriente aplicable

la cantidad de material depositads por unidad de tiempo
viene limitade por esta intensidad de corriente de transi
cibén., Ademéds de dicha intensidad de corriente de transi-
cidn, existe otro valor de intensidad de corriente criti-

co, usualmente més elevado, por encims del cual se produ-

ce le inestabilidad del arco y la soldadura se hace poro—
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En el caso de uns polariaad negativa del electrodo

-de plasma y del electrodo consumible, exigte también una

intensidad de corriente critica por encima de 1a cual la
transferencia de material es menos "trangquila" que por de~
bajo de este intensidad de corriente critica.

El invento tiene por objeto mitiger estas restric—
ciones e incrementar el margen de aplicacidn del método de
soldadura HIG en plasma. Este objeto se consigue, de.acueg

do con el invento, porque, en un método de la clase descri

“ta, se introduce al menos un segundo electrodo consumible

en el mismo plasma gaseoso en une direceidn que es sustan-
cialmente paralels a la del primer electrodo consumible,
manteniéndose también un arco MIG entre el segundo electro
do consumible y la pieéa de trabajo.,

Sorprendentemente, se ha encontrado que, a pesar
del hecho.de que embos electrodos consumibles estén presen
tes en el mismo plasmea gaseogo, se comportan en forma in-
dependiente y pueden tener ung composicidn diferente, dis-~
tinto diémetro y potencial y pueden ser alimentados a di-
ferentes velocidades, incluso si estan éonectados & la mig
ma fuente de slimentacidn de energia.

En lo que respecta a la intensidad de corriente de
transicidén, le intensidad de corriente critica y el régi-
men de deposicidn, para cada electrodo consumible se apli-~
cén sustanclalmente las mismas condiclones gue para le sol-)
dadura con cade uno de los dos electrodos por separado;
ésto quiere decir que pare parémetros correspondientes, la
intensidad de corriente de transicidn global tiene un va-
lor superiore Con el método de acuerdo con el invento, que

implica la soldaduras con dos arcos KIG estacionarios, pue-
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den conseguirse intensidades de corriente y regimenes de
deposicidn que son sustencialmente mis elevados, y en al-
gunos casos el doble, que los gue pueden-obtenerse soldan
do con un Wnico electrodo consumible.

Debe observarse que, & partir de la patente norte-
emericana n? 3.248.513, es de por si conocido soldar con
un arco de plasma y con una pluralidad de electrodos de
soldadura portadores de corriente. Sin embargo, no tienen

lugar dichos problemas relacionados con la rotacidn de los

introducidos axielmente sino laxeraimente en el plasma ga-~
seoso; ademés, este método no es adecuado para realizar
Jjuntas soldedas.

El invento se refiere fembién a un soplete de sol
dadurs paré realizar el método, que comprende un aloja~
miento qné egté provisto de una boquilla con uné aberturea
pare plesma, un electrodo de plasme no consumible, una
primera guils pars glambre de soldadura que comprende un
Primer miembro, de contacto, y medios para hacer pasar un
gas de plesma a través del alojamiento y de la abertura,
comprendiendo asdemds dicho soplete medios para conectar
el electrodo de plasma con ung primera fuente de alimen-—
tacidn de energia, y mediocs paras conectar el primer niem-—
bro de contacto con una segunda fuente de alimentacidn de
energia, caracterizado porgue, en el alojamiento, esté dis
puesta 8l menos una segunde guia pare alambre de soldadu-
ra, sustancialmente paraiela 8 le primera guia pera slam-
bre de soldadura. Se ha encontrado que lz distancia exis-
tente entre las dos guias para el alambre puede variar

dentro de smplias tolerancias sin que se produszca UM va-
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riacidén sustancial del régimen de deposicidn, suponiendo
que los alambres de soldadurs a depositar no hacen contag
4o uno con otro. Sé ha encontrado adecuada una distancia
ninima entre los dos alambres de soldadura que correspon-
de a aproximadamente tres veces el didmetro del alambre,
Lo forme de la penetracidén de la pieza de trabajo puede
verse influida por la variacidon de la distancia entre los
electrodos consumibles y su posicidn con respecto a la
soldadura.

Son factibles diversas construcciones del miembro
de contacto. En una realizacidn preferida del soplete de
soldadura de acuordo con el invento, le segunda guia para
alambre de soldadure estd construida como un segundo miem
bro de contacto, eléctricamente aislado del Primer miem—
bro de contacto, estando provisio el segundo miembro de
contacto de medios parae conectarlo con una fuente de ali-
mentacién de energis. En este realizacidén, ambos alambres
de soldadura gue han de depositarse puedon derivar su co-
rriente de soldadura a partir de fusntes de alimentacidn
de energia separadas & través de las gulas de elambre que

estén construidas como miembros de contacto respectivosg,

‘cont el resultedo de que log alambres de goldadura pueden

ser ajustados a diferentes potenciales con respecto al
plesms gaseoso. El alojamiento de esta realizacidn debe
eé%ar proporcionado de modo que existe espacio adecuado
pars scomodar el electrodo de plasma y las dos guias para
alambre.

Otra realizecidn preferidsa del soplete de soldadu~
ra de aéuardo con el invento tiene una construccidn mis

sencilla y mis compacta por cuanto que las dos guias para
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alembre estén combinadas para former un ¥nica miembro de
contacto comﬁn’que estd dispuesto centralmente en el alo~
jemiento. Los dos alambres de soldadura derivan entonces
su corriente de soldédura a partir de la segunda fuente

de alimentacidén de emergia, 2 través del miembro de con-

En ambas realizaciones descritas, el electrodo de
plasme. puede estar dispuesto centralmente o de mancra ex-

céntrica en el alojamiento, estando dispuestas ambas gulas

alambre centralmente mientras que la otra estd dispuesta
de manera excéntrica.

En todevia otra realizacidn preferide del soplete
de acuerdo con el invento, la boguilla sirve como miembro
de conﬁacto.comdn, estando dispuestas ambas gulas de. alem~
bre en forma excéntrica en el alojamiento con respecto a
le. boguilla, encontréndose las lineas geométricas centra-
les de las guias de alambre sustancislmente en alineacién
con 1é circunferencia de la abertura de Plasma., Esta rea-
lizacidn hace posible realizar soldaduras con una exten~

sién minime de los dos alambres de soldadura més alld de

excénmripamente en el alojamiento en cualquier cago., X1l
electrodo de plasma puede estar dispuesto centralmente o
de manera excéntrica. '

Como la boquilla sirve como electrodo de plasma on|
otrae realizecidn del soplete de acuerdo con el invento,
puede prescindirse de un electrodo de plasma separado en

el alojamiento, de modo que se consigue una construceidn




10

15

.20

25

‘30

Hojn nam. 7 : 160 4’.7 P

A continuacidén se descrgﬁirén con detalle realiza-
ciones del invento, a modo de ejemplo, con referencia a
los dibujos anejos; en los que las figuras 1, 2, 3 y 4
miestran distintas reslizaciones del aparato para llevar
a cabo el método de acuverdo con el invenio, Elementos co-
rrespondientes estin designados con los mismos nimeros de
referencia en losg dibujos.

La figuras 1 representa un dispositivo 1, que com-

prende un goplete de soldadura 3 provisto de un alojemien

“to 5 dotado de una boquilla 7 que tienec una abertura 9 pa-

ra plasma. Un electrodo 11 de plasma no consumible que
esté faﬁricado, por ejémplo, de turgsteno y que estd asegu-~
rado en un portaelectrodos 13 de cobre, estd dispuesto en
el alojamiento 5 de manera gue se encuenbre excéntrico con
respecto avla linea geométrica central X-X del alojamiento
y de la Boquilla.

Une primere guia 15 para alambre y una segunda
guia 17 para glambre, que sirven para guiar los alambires
de soldadura 19 y 21, estan dispuestas en el alojamiento
5 de modo que sus lineas geométricas ceﬁtrales Yy % sean
paralelas entre si.

El portaclectrodos 13 Eon el electrodo 11 de plas-
me y las dos gulas 15 y 17 de alambre estin asegurados on
une placa de cubierta 23 de materiel eléctriceamente aislan
té, de modo que se encuentren eléctricamente aislados unos
con respecto & 6tros ¥y con respecto al alojemiento., EL
alojamiento 5 comprende sdemés una conexidn 25 para el
suministro de un gas de plasme A, por ejemplo un gas iner
te tal como argdn. Un escudo 27 con conexiones 29 sirve

para el suministro y el trausportc de un gas de proteccidn
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S, por ejemplo una mezela de aréén y didxido de carbono,
que sirve peara proteger la junta soldads contra la oxida-
ci&n. .

Bl electrodo de plasme 11 estd conectado, & través
de un terminal 31 de conexidn en el portaelectrodos 13 y
a través de un generador 33 de alta frecuencia, con el
polo positivo de una primera fuente 35 de alimentacidn do
energia que tiene una caracteristica de tensidén decrecien—

te y cuyo segundo polo estd conectado con una pieza de

" trebajo W a trater. Los dos alambres de soldadura 19 y

21l son alimentados por medio de rodillos de transporte 37
y 39, respectivamente; que son accionados a una velocidad
controlable por motores eléctricos 41 ¥y 43, respectivemen
te.

De acuerdo con el inmvento, les dos guias para alam
bre estéﬁ construidas también como miembros de contacto
para condueir corriente de soldadura a los dos alambres
de soldadura, para cuyo propdsito estdn dotadas de termi-
nales de conexidn 45 ¥ 47, respectivamente. ITa gula 15
pare. alembre esté conectada al polo positivo de una segun |

da fuente 49 de alimentacidn de energis, mientras que la

- guia 17 para elembre estéd consctada gl polo positivo de

una. tercera fuente 51 de alimentacidn de energlia. Tas
dos fuentes de alimentacidn de energia, que tienen una cg

racteristica de tensidén constante, tienen su polo negati-

vo conectado también a la pieze de trabajo We

Para la soldadura de la pieza de trabajo W, se
suministra un gas de plasma inerte A, a traovés de la cone-
xidn 25, a través del alojamisnto 5 y la avertura 9 pars,

plagma en la direccidn de la pieza de tradajoc W. & través
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de las conexiones 29 del escudo'é7'so aplica un gas de
proteccion S. Un arco de plasma éue es hecho saltar por
medio de una descaiga de alta frecuencia; es mantenido en
el flﬁjo de gas inerte, entre el electrodo de plasma 11

¥ la pieza de trabajo W. s producido un plasma gaseoso
por ionizacidn del gas inerte. Se hacen saltar y se mon-
tienen dosg arcos MIG rcépectivos entre los dos alambres de
soldadura 19,21, introducidos axialmente en el plasma ga-

56080, y la pieza de trabajo W. TLos dos alambres de sol-

 dadura son asi depositados en una funda de gas de plasma.

La letra I designa la extensidn de los alambres de solde-
dura.

Como ya se ha espscificado, la cantidad total de
material depositado por unided de tiempo sge incrcmenta de
maners sustancial cuando se depositan simultineamente dos
o més alambres de soldadura en el mismo plasing gas8080,

En el dispositivo 61 representado en la figura 2,
las dos guias para alambre estén combinzdas pare formaxr
un miembro de contacto comin 63 que estd dispuesto central
mente en el alojamiento 5., A fravés de un torminal de'

conexidn 65, el miembro de contscto 63 estd conectado con

-la segunda fuente 49 de alimentacidn de energia. 1L0s ro-

dillos de tremsporte 37, asi como los rodillos de trans-
porte 39 para el transporte de los dos aglambres de solde~
durail9 ¥y 21 son impulsados por el motor eléetrico 41.

En este realizacidn, se prescinde por tanto de la tercera

fuente de alimentacidn de energia y de un segundo mobtor

eléctrico para el accionemiento separado de uno de los
alambres de soldadura.

La figura 3 1lustra un digposiiivo Tl en el que la
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‘te 49 de alimentacién de energia. ILas dos gufas 15 y 17

.12 beoquilla 7 sirve como electrodo de plasme. Para este

'xibn 83. Como se prescinde de un electrodo de plasma se-

- que esta realizacidn hace posible tambidn solder con una
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boquilla 7 estd construida como un miembro de contacto
comin. Para este propdsito, la boquilla esta conectada,

por medio de un ferminal de comexidén 73, a la segunda fuen

de alambre estan dispuestas en el alojamiento 5 de modo
que sus lineas geométrices centrales Y y 4, respecctiva-
mente, se encuentran sustanciglmente en aline@cion con

la circunferencia interior 75 de la boquilla 7 gque limita
la aberturs 9 dé plagma, ds modo gue los alambres de sol-
dadura hacen contacto con la circunferencia interior 75
durante su desplazamiento. In osta realizacibn, se eli-
mina tembién le tercera fuente de mlimentacidén de energia.
Ias dos gulas 15 y 17 para alembre estdn dispuestas simé-
tricaumente con respecto al electrode 11 de piasma dispues—
to centralmente en la realizacidn representada. Otras dis
posiciones del electrodo de plasma y de las guias pars,
alambre son posiblesvtambién s por ejemplo, una disposi-
cién,en la que las guies para alembre se encuentren situa
das de manera adyacente y/o urna disposicidn excéririca

del electrodo de plasma.

En el dispositivo 8L reprosentado en la figura 4,

fin, la boquilla estd conectada a la primera fuente 35 de

alimentacidn de energia por medio de un terminsl de cone~

paredo en el alojamiento 5, se obtiene una construccidn
de soplete compacta, de dimensiones relativamente peque-
flas. Ademds, la distancia entre el miembro de contacto

63 y la boquillae 7 puede ser relativamente corta, de modo
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extensidn relativemente corta de 10s alambres de soldadu-—
ra. Bl generador 33 de alta frecuencia puede omitirse en
esta realizacidn, fJor cuanto que el arco de plasma entra
en ignicidn de manera esponténea debido a los arcos MIG,
que son hechos saltar simplemente al llevar a 1os alambres
de soldadura a contacto con la pieza de trabajo.

Durante ensayos con guias para alambre que estaban
Previstas en un miembro de contacto conn'm, realizados por

medio de un dispositivo como se muestra en la figura 2,

tiva de los dos alambres de soldadura, cada uno de ellos
con un didmetro de 1,2 mm; la intensided de corriente del
arco de plasme ascendid & 120 amperios a 43 voltios. Ia
intensidad de corriente global a través de los dos alambred
de soldadura fue de 520 auperios a 30 voltios. Se congi-
guid un régimen de deposicidn total a 252 gramos/min sin
rotacién de los arcos KIG. Durente los ensayos comparati-
vos realizados con un Unico alambre de soldadura coﬁ un
didmetro igual @ la suma de los didmetros de los dos alam-
bres de soldadura citados, es decir, con un didmetro de
1,7 mm y con los restantes pardmetros de soldadura corres~
pondientes, se consiguid un régimen de deposicién méximo
de solameute 140 gr/min, .

Para solder con un udnico alembre de soldadura con
un didmetro de 1,2 mm, el valor de la intensidad de corriey
te eritice se encuentra en 470 amperios en ciertas circuns
tancias dadas. In las mismes circunstancias précticamente
buede efectuarse la soldedura con dos alambres de soldadu-
ra con una intensidad de corriente de 350 ampsrios a través

de cada alambre de soldedura, es decir, con uns intensidad
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de corriente total de 780 amperics. ILa distancia entre

las lineas geométricas centrales de los alambres de sol-

Heciendo uso del método y del dispositivo de acuer)

do con el invento, pueden utilizarse dos o mis alambres de

metros, siendo ademés posible alimentar los alambres de
goldadura a distintas velocidades,

Las ventajas de acuerdo con el invento pueden man-—

efectia una transferencia rotativa de material en una for
ma menos controlada, por ejemplo: el chapado de una alea
cién de nfquel; el relleno de gargantas estrechas con
elevados reglmenes de deposicidn, cuendo no es posible pe
netrar en la gargante con un arco KIG giratorio; la forma
cidn de éleaciones de soldadura dadas por medio de alam-
bres de soldadura normalizados de distinta‘comPOSicién,

por ejemplo, para unir dos piezas de frabajo de materig~

les diferentes.
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REIVIHDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva gue se pre-

de Invencidn en Ispafia, por VEIKTZ afios, son los que se
recogen en lag reivindicaciones sigﬁientes:

1¢,.~ Yn método perfeccionado de soldadura KIG en
piasma, eh el que se mantienre un arco de plasma en una
corriente de gas, entre un electrodo de plasma 1o consu-
mible y una pieza de trabajo, siendo un primer electrodo
consumible introducido exialmente en el plasma gaseoso,
manteniéndose un arco NIG entre ei electrodo consumible
¥ la picza de trabajo, caracterizado porgue por 1lo menos
un segundo elecirodo consumible es introducido en el mis-
mo plasma gaseoso en una direccidn que es sustancialmente
paralela a la del primer electrodo consumivle, mantenién-
dose un arco LIG también entre el segundo electrodo consu~
nible y la pieza de trabajo. »

28 .~ Un soplete de soldadure. KIG en plasma que
comprende un alojamiento que estd provisto'de una bogui-
lla que tiene una aberitura paré plasma; un electrodo de
Plasme no consumible, una primera gula para alambre de
soldaedure que comprende un primer. miembro de contacto, y
medios para hecer pasar un ges de plastia & través del alg
Jjamiento y la abertura, comprendiendo ademds dicho sople-
te medios para conectar el electrodo de plasma con “una
primera fuente de alimentacién de energia y medios para
conecter el primer miembro de contacto con upna segunda
fuente de alimentacion de energia, caracterizedo porgue,

en el elojamiento, estd dispuesta por 10 menos una segun
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_da guia pare alambre de soldadura, de manera sustencialmer}

para conectarlo con una fuente de glimentacidén de ener—

gla. !

terizado porque le boquille estd construida como un miem

& la boguilla, estando las lineas geométricas centrales
. con la circunferencia de la &bertura para plasma.

42, caracterizado porgue el electrodo de plasme estd cong

Hoja o, 14”

#G‘Paralela a lé'primgra guie para alambre de soldadurs.

2.~ Un soplete segin la reivindicscién 2%, cerac
terizado porgue la segunde. guia pera alambre de soldadura
estd construida domo un segundo'miembro de conﬁacté olée-
tricamente aislado respecto &l primer miembro dé corntacto

estando el segundo miembro de contacto provisto de medios

42 .- Un soplete segin la reivindicacidn 28, caract
terizado porque el vrimer miembro de contacto gs comin com

las dos guias de alambre de soldsdura y estd dispuesto ce)

[ Y3

tralmente en el alojemiento.

58 .- Un soplete segin le reivindicacidn 28, carac

bro de contacto comin, estando ambas gufas pare alambre

dispuestas excéntricamente en el alojamiente con respecto
de las guias para alambre sustancialmente en alineacidn

8.~ Un soplete segin las reivindicaciones 32 o

tituido por la boquilla, estando provista esta dltima de
medios para conectarla a una fuente de alimentacidn de
energia.
| T8.- Un métoéo perfeccionado de sbldadura MIG
en plasma, . ' |

‘Tal y como se.ha descrito en la Memoria que ante-
cede, reﬁresentado en los dibujos que se acompafian y con

los fines que se han especificado.
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