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Método y diepositivo para soldsr en un gas ionizads tér—
micamente, '

Egbte invento se refiere a un método de soldar
en un gas ionizado térmicemente, siendo mantenido un ere
co de soldadura metflica en gas inerte (MIG) entre un
electrodo consﬁmible glinentado continuamente y una pie~
za de trabajo en un plasma de gas que es producido por
un arco de plasma que es mentenido en un flujo de &as en-—
tre un electrodo de plasma mo consumible ¥y un segundo
electrodo.

Un método de esta clase, conocido como €l pro-

plasma, es ya conocido de la Memoria Descriptiva de la

Pabente Briténica n2 1.338.866 (PHN 5438). De acuerdo

con este método conocido, la corriente de sldadura se

alimenta a través de un tubo de cont acto el electrodo

Consumible agums arriba-de la boquilla, siendo entonces

conductora de la corriente la parte del electrode consu-

mible que esté presente gl nivel del electrodo de ples-
ma, de modo que tlene lugsr intergccidn electromagnéti-
ca entre el plasma de gas ¥ el e¢lectrodo Consumible que

conduce corriente. Esta interaccidn puede der lugsr a

inegtabilidad del erco de plasma; cuya inestebilidad pued

de tener dos aspechos, es decir:

a) Contraceidn del plamma de gas slrededor del electro-
do consumible, de modo que avmente el volbtaje a tra-
vés dol arco de plamma. Este es un efecto perjudi-
cigl, puesto que generslmente se usa una perte de pend

diente menos promnciada de la ceracteristica de vol- |
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taje inclinsda de la fuente de sministro de energla
de plasma para el arco de plasma, ¥ ello hace que sea
meno g fiable el manbtenimiento conmtinuafo del arco de
plasma,

b) Ascensidn del plasma de gas contrafdo a lo lorgo del
electrodo coneumible, lo cual, en el cam de polari-
dad positiva del electrodo consumible (con relecidn a

. la pieza de trabajo), da lugar a un desarrollo de Ca~
lor sdicionel ¥ no deseado y puede origingr e inicier
le formacidn de un c&bodo (con relacidén gl electrodo
de plasna) en el electrodo consumible, de modo que el
arco de plasma no se dirija a le-pieza de trabajo slno
més bien sl electrodo consumible més préximo. Esbe
Ultimo es un fendmeno muy poco deseable, puesto que
resulta atectado el procedimiento de soldadura y uvanals
mente ge produce una perturbacidén en la continuidad del
procedimiento. .

De acuerdo con el método comocido, ha sido po-
sible mentener la esbabilidad del arco de plasma en el
caso de polarided négativa, especiglnente gl ge estimula
la Tormacidn del chltodo en el elecirodo consumible me-

5 al. sas de

plasma, pero no se obliene estabilidad sl mo se adeptan

entre sl los potencicles del tubo de contacto y del elec-

chos. Se produce Ge nuevo fhcilmente transferencia de
corriente completa o parcial desde el electrodo de plas~
ma al electrodo consumible en vez de a la pleza de tra-
bajo, lo cusl no es deseable y que conduce usuelmente
aper'tuz_-baciones, puesgto que el arco de plasma, excita-
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do por iuerzas electromagnébicas, se desplaza més hacia
arriba entre el electrodo de plasme y el tubo de coutec—
%0, o inclus hasta el punto de que esas partes sean des-
truidas de modo que usagluente se produce dispersidn.

De geverdo con el mébodo conmpcido, en el cugl
se alimenta corriente al electrodo consumible a través de
un tubo de contacto, este tubo esté situado umalmente
encima de la boguilla fucra del campo de accidn del plas-

mg del arco y usualmente aguas arriba del extremo del

electrodo de plasma, Se produce entonces un problema, ya

que le extensidn del electrodo consumible, es decir, de
la.parte gue conduce corriente del wismo entre el tubo de
conmbacto y su extremo libre, es relativemente grande, lo

cugl es perjudicial en ciertos casos.

El invenfo tiene como objeto abenuar a2l menos
estos inconvenientes, perfeccionar el procediniento de =1
dedura met4lice en gas inerte (MIG) de plasma y empliar
sa Canpo de aplicaciones.

Esbe objeto se consigne de ecuerdo con el inven-
o por cuesnto se alimenta la corriente de soldadura &l
electrodo consumible aguas abajo del electrodo de plasna,

Sorprendentemente, se ha comprobsdo que el he-
cho de que la alimentacidn de corriente al electrodo Con-
sumible tenga lugar en el propio plasma de gas no produce
efecto a2lguno perjudicial en el procedimiento de soldadu—
re. Por el contrario, en el cas de polaridad positiva,
asl como en el cas de polaridad negabiva del electrodo
de plasma y del electrodo consumible, las ventajas obbe-
nidas =on evidentes. Cuando se adopbta la medida de acuer.

do con el invento, la parte del electrodo consumible ai

1
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nivel del electrode de plasma no conduce corriente, de
modo que se evite la inestabilidad del arco de plama de-
bido & la interaccién magnébice entre el plasna de gas

¥y el electrodo consumible. Por consiguiente, el electro—
do de plesna, aszl como la gula para el electrodo conmumi-
ble, pueden scr dispuestos més nréximos a la boquilla y

se puede reducir la extensidn, es decir, la parte que con-
duce corriente, del electrodo consumible,

Otre ventaja es muy evidente en el cam de sl-
dar con polaridad negeativa del slectrodo de plagma y del
electrodo consumible., Incluso gunque ocurriese una des-~
cerga entre el electrodo de plasma y el electrodo coneai-
mible, esa descerga no Genderfa & desplazarse hacia arri-
ba. Por el conlrario, la descarga se desplazars mhs bien
en la direccién de la pieza de trabajo. Una descarga P ar
cigl o completa entre el electrodo de plasmas y el electro-
do congumible ocurre entonces incluso de una manera esba-
ble en caso de que cambien las circunstancias de la sol-
dadura, accidental o intencionadanente, de wodo que el ar-
co de plasma entre el electrodo de plasna y la pieza de
trabajo no pueda ser mantenido, o pueda serlo slo con
grandes dificul’bades, nientras que se mentiene la descar-
ga entre el electrodo consumible y la pieza de trabajo.
Egbo puede ocurrir, por ejemplo, si se sumenta més allé
de 1Imites dados la distencia de trabajo entre el sople-
te de soldar y la pieza de trabajo. Cuando se regbtable~
ce de nmuevo la distancia noramsl de trabajo, el arco de
plasng saltaré esponténesmente hacia la pieza de trabajo.
Esta es una ventaja principal, que tiene importencia esen-

cial i se sujeta con 1a mano el oplete de soldar. Esbo
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es posible porgue lg formacién de &nodo del arco de plas-
ma en el electrodo consumible o en la pleza de trabajo
es muy suave; cuando se hate uso del método de acuerds

con el invento, se puede sacar Todo el partido de este

{

aspecto, puesto que la descarga entre el electrodo de plad
ma y el electrodo consumible es entonces estable, Una ven-
taja principal consiste en el hecho de que el arco de
plasma no puede ser extingnido durante la soldadurs por
una perfurbacidn de una cierta clase, como la que puede

tener lugar ocaslonalmente cuando se hace uso del método

uso del método de acverdo con el invenbo, deja de ser ne-
Ceserio ajustar exasctemente entre f los potencisles del
elec'trodo'COnsumible y del electrodo de plasua para evi-~
ter perturbaciones o para obtener un procedimiento de sl
dadura satisfactorio. EL campo dentro del cual tiene lu-—
gar una trensferencia de mabterial satisfactoria es mucho
mayor. XLsto es debido probablemente g la menor e:d:ensidﬁ
del electrodo consumible, de modo que se produce wn gra-
diente de voltaje a través del electrodo consgumible en un
grado menor. ‘

En el caso de polaridad positiva del electrodo
de plasma ¥ del electrodo consumible, la corta extensidn
del elect: .o consumible puede ser de imporbteancia, puesto
que ello, w=utre otras cosas, giermite ung mgyor penetracidnl
de la pieza de trabajo que en el caso de una &ren exten~
sidn del electrodo consumible., ILa rotscidn del srco me~
télico en gas inerte (MIG) que btiene lugar cuando se hace
ueso del método conmpcido, tiene entonces luger para une
whs glba intengidad de corriente de transicidn de la co-
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rriente de soldadura, de modo que son posibles mayores in-
tensldoades de corriente de soldadura inferiores a esa in-
tensidad de corriente de trensicidn para le misma canti-
dad depo sitada de material de electrodo, como remulbado
del reducido calentemiento de la resistencia del electro=
do consumible ¥y del reducido calentamiento del plasma de
gas, Tal estebilizacidn del arco de plasma como la que
se consigue con polaridsd neggbiva no se consigue con po-
leridad positiva, pero es frecuentemente posible seleccio-
nar una posicidn més favoreble del electrodo de plasma
con relacidn a la abertura pera plasma, puesto que una
distancia menor entre ol electrodo de plasma y el electro-
do consumible vo da lugar o perturbaciones. '

Segin un método preferido de scuwrdo con el in~
vento, se alimenta la corriente de soldadura al electrodo
congumible a través de un &rea de contacto que ests si-
tusda en una atmésfera de gas ionizado téruicamente., Teol
frea de contacto "abierta", la cual es inundeads por' un
plasma de gas, tiene propiedades de alimentacidn de co-
rriente més fevorables que un éres de contacto cerrada,
Como en el caso de un tubo de conbacto o de un enillo de
cont acto. '

Segiin un método preferido, donde el flujo de
gas es guiado a trevés de la aberbtura para plasma de una
boquilla, el electrodo consumible es 1levado a contacto
Con la boquilla, siendo suminigtrade la corriente de sol-
dadura gl electrodo consumible g través de la boquilla.

El invento se refiere ademfs a un soplete de
soldar pera llevar a cabo el método; este mplste de sol-
der comprende un alo jamiewbo con un electrodo de plasma
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no consumible, una gula de slembre y una conexidn para su-
winistro de un gas de plasue; caracterizade por un miem-
bro de contacto que tiene una cara de contacto que ests
digpuesta aguas sbajo del electrodo de plasna, estendo gl
menos parte de la cara de contacto sustancislmente en gli-
neacién Con la linea central de la gula de slambre.

Para el miembro de count acto puede hacerse usp
de cualquier elemento conveni ente, con tal de que esté
convenientemente refrlg,erqdo de modo quo pueda soporbar
la combinacidn de dessrrollo de calor por la transicidn
de corriente ¥y por transferencia de celor desde el plas-
ma de gas. 7

Una reslizacién preferida del soplete de mlder
de gcuerdo con el invento se cerascterizsa por una boguilla
con una sbertura para plasma, actuando dicha boquilla co-
mo el miembro de contacto, estando dispuesta le guia de
alanbre excéntriceamente con relacidn a la sberturs para
plasma y estando la lineé central de la gulg de alembre
sugtancialmente en alineacidn con un punto en la circun-
ferencia de la aberturs para plasme. La boquille es muy
edecuada para uso como miembro de contacto, ya que usugl-
mente ge refrigera muy bien. La eberturs pera plasng de
esta realizacidn puede tener una forms circulsr u ovale~
dea. ’ _

_ Se ha comprobado que lz dilsposicidn asimétrics
de la guia de alambre con relacidn a la boquilla no afec-
ta al procedimiento de soldsdura. Evidentenente, €l can~
po electromagnébtico de la parte que conduce corriente ge 1
&ia de alambre fuera de la boquilla distribuye simétrica-
monte el plasma de gas alrededor de esa perte que se ex-
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tiende.

Otra ventaja del uso de 1l bo quilla como miem-
bro de contacto consiste en que el suministro de la cow
rriente de soldar gl &rea de contacto en la boquilla se

efectida & través de la pared del alo jemiento del soplete.

. Como resultado, el suministro de corriente sl slambre de

soldar herf que en ¢l interior del alo jemiento no reine
Campo magnético algumo, o bien solamente uno débil, don-
de estd situado el electrodo de plaema, de modo que el
ofecto de la corriente a trevés del alembre de smlder en
la parte del arco de plasma que est4 presente en el so-
plete es reducido gl minimo.

Otra reslizacidn del soplete de solder de acuer-
do con el invento se caracteriza por una boquills con una
abertura para plaema, actusndo &icha bo quilla como el
electrodo de plasma, estando dispuesto el miembro de con-
tacto agues abajo de la boquilla. Como realltadb, el
wienbro de contocto estaré situado relabivemente préxiro
a la pieza de trabajo, de modo que la parte que conduce
corriente del slaubre de solder, ¥ por consiguiente su
extensidn, es extremademente corta,

Tl invento se refiere ademés a un apargbo para
llevar a la préctice el mébodo de acuerdo con el imvento,
el cugl comprende un soplete de soldar, que tiene un elec-
trodo de plasma no consumible, una gulia de glambre, y me-
dios pal‘;l el suminigbro de un gas de plasms; y una fuen-
te de suminigbro de energla a la qué eghs conectado el

electrodo de plasma; ceracterizado por un miembro de con-

| tacto que tiene une superficie de contacto dispueste spguas

agbajo del elecirodo de plasma y conectads g ung segunds,
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Tuente de suministro de energla, estendo &l menos perbe

de dicha superficie de conbtacto sustancislmente en salinea-|

cidn con la linea central de la gula de alembre.

En una realizacidn preferidg del apergbo de
scuerdo con el invento, en el cusl el soplete tiene una
boquilla con una asbertura para plasma, la boquilla esté
conectada a la segunda fuente de wuministro de energla,
estando la lfnea central de la guls de zlambre susbanciszl-

mente en elinezcidn con un punto en la periferia de la

abertura para plasma. Como remltsdo del uso de la boqui-|

1la como wiembro de conbacto, se pﬁede prescindir de me-
dios de contacto separados. Esbe gparabo es adecuado pa-
ra soldar con un arco de plasma trensferido, asl como con
un arco de plasma no transferido. X1 arco de plasma trang
ferido se mentiene entre el electrodo de plaema y una pie-
za de trebajo, la cugl sctvia como un segundo electrodo.

El arco de plasma mo trensferido se mentiene entre el elec
trodo de plasma y un segundo electrodo que no sea la pie-
za de trebajo; por ejemplo, la boquilla, un electrodo enu-
ler dispuesto asuas arriba o aguas abajo de la boquilla,

o bien un electrodo de varilla separadp.

En otra reglizacidn preferida del eparato de
acuerdo con el invento, las dos fuentes de suministro de
energla estén conectadas en gerie, esbando ademés conec-
tada la boguilla a la primera fuente de swninisbro de ener
gla, mientras que hay un interruplor conectado a la segun-

da fuente de suministro de energla. Como resultado de es-

de une menera sencilla, haciendo salter para ello primera-

mente un arco de plasms no transferido, seguido por la

L)
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soldadura, después del salto del arco metélico en gas
inerte (MIG), con un arco de plasma transferido.

Otra realizacidn preferida proporcions un gpa~
Tato més sencillo y més barabo en el que la primera fuen-
te de sumini stro- de energla esth formada por un transfor-
mador, esbendo provigba la boquilla de un electrodo auyi-
ligr,

Todavia otra realizacidn preferids del eparato
de acuerdo con el invento, en la cual el mplete tiéne
una boquilla con una aberturs pers plasmea, se carascteri~
28 porque el miembro de contaecto egts dispuesto aguas aba~
Jo de la boquilla., ILa soldadura con una extensidn extre-
mademente corta del slembre de goldar es posible cumdo
el miembro de contacto esté& dispuesto entre la boquilla
¥ la pieza de traba;jo'.

Otre realizgcidn preferida proporciona un dime
positivo muy compacto y sencillo, en el que le boquilla
ests conectada a la primera fuente de suminigbro de ener-
&la y actia por tento como electrode de plasna no consu-
mible. Se puede agl prescindir de un electrodo de plag-
Le separado.

A contimacién se describirén con detalle rea-
lizgciones del invento, con referencia a los dibujos que
se acompaiisn, en los cuales:

. La Pig., 1 ilustra uns reslizacidn practica de
epareto de acuerdo con el invento

Las Figs, 2 a 5 ilustran esquenéticanente otrag
realizaciones del apzara‘cc; para llevar e la prictica €l
nétodo de acuerdo con el invento. Ios elementos due se

Corresponden ge hen designado por referencias que se co-

o s e
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rregponden en les Figuras.

En la Fig. 1 se ilustra el gparato de goldar 1
que comprende un soplete de soldar 3 que tiene un electro-
do de plasms no consunmible b ¥y una gula de glembre 15 dis-
puestos uno a cada lado de la linea central T de un alo ja-~
miento 21 del soplete de golder. EL alojemiento 21 com-
prende 1i_na boquills 11 6011 una abertura 13 pera plasmas y
conexiones 23 para suminigtro de un flujo A de gas inerte.
Un gas protector S puede ser suministrado a través de co-
nexiones 27 en una proteccidn 25, EL electrodo de plasma
2, que estd hecho de tungsteno en el presente ejemplo, es-
t4 montado eobre un soporte 29 de cobre que es refrigera-
do a través de conexiones de sgua de refrigeracidn 31 y 33
Y conductos de refrigeracidn (mo representados). TLa bo-
quilla 11 y el alojamiento 21 estfn provistos de conduc-
tos de refrigeracidn (no representados) de una manera
usugl. El soporfe 29 de . electrodo esth conectado, por me-
dlo de un terminel de conexidn 35, a trevés de un genera-
dor 7 de elta frecuencia, a uno. de los dos polos de una
primera fuente 9 de suministro de energla, el otro polo
de la cual esté conectado a una vieza de trabajo W. Por
medio de un terminal de conexidn 37, la boquilla 11 esta
Conectada a uno de los polos Ge una segmda fuente de =u-
ministro de energfa 19, el otro polo de la cual esté co-
nectado 2 la pleza de trabajo W, FL soporte 29 esté aig-

lado con relacidn al eoporte 21 por medio de una pieza de

ingercidn 39 de un material sinbético. EL trensporte de
un glambre de soldar 17 para ser deposifado se electia
por medio de rodillos 41 que son accionsfos 8 una veloci-
dad controlable por un motor 43, La guia de alambre 15
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esbéd dispuegba con relacidu a la boquilla 11-de modo que
la linea central Y de la gula de alegmbre eghbd susbtencial-
mente en alineacidn con un punto en la circunferencia in-
terior 45 de la boquilla 11 que limita la abertura 13 perd
pPlasma, de modo gue el alembre de soldar 17 hace conbac-
to con la circunferencisg interior 45 de la boquilla que
girve como miembro ‘de contacto para glimentar la corrien-~
te de solder gl slsmbre de soldar. La soldadura puede
ser efectueda con polaridad positiva o con polaridad ne-
gativa del alembre de soldar, de la boquilla y del elec—
trodo de plasma, siempre que tengan una nisis polsridad.
Un arco de plasmna transferido P entre el elec~

trod de plasna 5 y la pieza de trabajo W es hecho selbar

por medio de una desgcarga de alta frecuencia y es mente-
nido por la fuente de suministro de energla 9. Subsi-
guientenente se puede suministrer el alaibre de soldar 17,
después del salto de un erco mebflico en gas inerte (MIG)
I entre &l almmbre de soldar Y la pieza de trabajo; sien~
do manbenido el glembre de solder a un potencial adecua~
do por la fuente de suministro de energla 19,

Lia poleridad po sitive tiene una ventaja sobre
lea poleridad negativé, Ya que el procedimiento de soldg~
dura es mis suave en el margen de altas intensidades de
corriente, por ejemplo, superiores a 225 guperios. Una
ventaja de la polaridad negativa sobtre la polarided pogi-
tiva consiste en que se gevantiza la egs abilidad del plas-
ma en tento que tenga lugar 1a descarga eléctrica desde
el elembre de soldar g la pieza de trabajo. Otra vente-
Ja en ciertos cams consliste en que la btransferencia de

maberial perturba menos el cherco fundido, ¥ en que la
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raiz del arco combinade sobre el charco fundido se dis-
tribuye més regularmente y por consiguiente tiene un me-

nor efecto perturbador sobre 15 superficie de la soldadu-~
ra, '

Pgra ambags poleridades, es alternativemente po-
sible solder con un erco de plasma no transferido enmbre

el electrodo de plasua 5 ¥ la boquilla 1l. Peara esbto es

suficiente conectar la fuente de suministro de energla 9
pere el arco de plasma, por medio de un termingl 47 de co-
nexién, a la boquille 11 en vez de a la conexidn en la
pleza de treabajo W, de modo que las dos fuentes de mmi-
nighro de energla 9 7 10 estén entonces conectedas en se- |
rie, Puede ger ventajoso que el arco de plasma sea Com-
pletamente independiente de la pieza de trebajo. En la
Ultima realizacidn, con un arco de.plasma mo trensferido
entre el electrodo de plasaa y la boquilla, la simpre in-

troduccidn de un interruptor 49 embtre la pieza de trabajo

‘W y la segunda fuente de suministro de energla 19 para el

arco de soldadura metélica en arco inerte (MIG) M ofrece
ventajas sustaiciales, Cuando el interruptor 49 egté
abierto, se hace saltar un arco de plasma que no es trans
ferido a la pieza de trabajo ¥ eubre él electrodo de plas-
ma 5 y la bogquilla 11, Cuando se inicia la alimenbacidn
del a@lambre de solder 17, se cierra el interruptor 49 a
fin de establecer la conexidn pieza de trabajo-fuente de
corrien‘t(‘e—-boquilla—alambre de soldar, ¥y llevar el glasbre
de smlder al potencial adecuado con relacidn g la pieza
de trabajo. Como remltado, el electrodo de plasma esth
entonces tombién a un pobtencigl més alto con relacidn al

de la pieza de trabesjo. Por consiguiente, el arco de plas
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ma que sale del electrodo de plasma 5 salta desde la bo-
gquille 1l a la pieze de 'brgbajo ¥ y comienza inmedi gbamen-
te la descarga desde el alambre de soldar 17 a la pleza
de trabajo W. Cumdo se debicene 1a glimentacidn de alem-
bre y se interruupe con el interruptor 49, el arco de
plasma retorna -antométicamente a 1g forma no trensferida
entre el eleclrodo de plasma 5 y 14 boquilla 11, E1l dip~
positivo esté entonces dispuesto de nuevo para reinicisr
el procedimiento de soldadura, de modo que mo se requie-
re ya la inflanacidn del plema por medio de una descar-
ga de alta frecuencia.

Como se ha ilustrado en 1a Fig., 2, la boquilla
de la reslizacidn descrita con un arco de plasma no trens-
ferido entre el electrodo de plasma 5 y 1a boquilla 11 a
través del $erminal 47 de conexidn, puede ser sastitufda
de una manera conocida de por &l por un segundo electrodo
de plasaa 51 en el alojamiento 21, «iendo entonces mante-
nido el arco de plama no transferido entre los dos elec-
trodos de plagme 5 y 5L, 81 ambos electrodos de plasua
5y 51 estén hechos de tungsb eno, la fuente de sumini gbro
de energla 9 puede consisghir en un 4ransformador. &i hay
una tercera fuente de suministro de en‘erg;{a 53 conectada
auno de los dos electrodos de plasma y a la pieza de tra-
bajo W a través de un interruptor 55, 6 garantiza la es-
tabiliﬁac} del arco de plasma entre el electrodo de plasms
5y lapieza de trabajo ¥ mediente la presencia simulté-~
nea del grco de plasma entre los dos electrodos de plas-
ma 5y 51 en el alojamiento 21, el cual no es transferido
a la pieza de trabajo. Esbto es debido a que, si se extin-
&uiese el aréo de plasma a la pieza de trebajo debido a
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‘una perturbacién durate la soldadura, seria inmeddato-

mente inflamado de nuevo por el flujo de gas ionizado té&rd
micemente producido por el arco de plasma entre los dos
electrodos de plasma, el cual es independiente de lg pie-
za de trabajo.

Normalmente, la soldadure se efectia con co-
rrien‘ber continug para el glambre de solder asl como pars
el arco’ de plasma. La realizascidn que se ha representa-
do en la Fig. 1 mediante lineas de trazs y que compren-
de las dos fuentes de suministro de energia conectadas en
serio 9 y 19 y el interruptor 49, imede hacerse nfis sen-
cilla y més econdmica por sugbitucidn del rectificsador
de la primera fuente de suminigtro de energle 9 por un
traneformador 57 més barato (Fig. 3); habiendo entonces
un electrodo emxilier 59 de tungsteno dispuesto en el le-
do interior de la boquilla 11. Por uwedio de una breve
descarga de alta frecuencia, se inflsma un arco de co- ‘
rriente alterna mwo trensferido enbre el electrodo e plos-
ma 5 y el electrodo auxiliar 53. Puesto que inbtervienen
dos electrodos de tungsteno, el arco de corriente alter-
na puede ser mantenido por el ‘bransfox:maagr 57 sin des~
carga de alta frecuencia, ¥l flujo de gas argdn introdu-—
cido en el alo jemiento 21 s=opla el plasua del arco a tra-
vés de la boquilla 11 a la pleza de trabajo W. EL di spo~
sitivo queda entonces dispuesto para la puesta en marcha
del procedimiento de soldadura mebélica en ges inerte
(MIG) de plasma sin mueva descarga de alba frecucncia,
Para este fin, se inicia la glimentacidn del glmmbre de
solder 17, tocando el citado alembre le boquills, ¥ se
clerra el interruptor 49 ol mismo tiempo. EL alambre de
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soldar 17 se conecta luego, a través de la boquilla 11,
al polo poaitivo de la fuente 19 de corriente continua,
el polo negabivo de la cual esth conectado a la pieza de
trabajo W. Se ha comprobado que al cerrsr el interrupbor
49 se forma un srco de plasma trensferido entre el elec-
trodo 5 y la pieza de trabajo W, y que la descarga del
alambre;de solder 17 en el mismo se exciba répidemente y
g0 menbtiene. Une vez que se he excitado la descarga de
corriente contimia del alambre de soldar 17, hey un chbo-
do presente permanentenente en la pieza de trabajo ¥, de
uodo que 1la descarga desde el electrodo de plasma 5 a la
pieza de travajo W es sieupre réipidemente excitada duran-
te el perlodo positivo.

Durante el periodo negstivo del electrodo de
plasma 5, el arco de plasma esté presente constantenente
entre el electrodo de plasua y la boquilla. Es sorpren~
dente que la excitacidn inicigl del arco de plasna frans-
ferido se consiga tan suavemente, ya que debe formarse
en la pleza de trabajo un foco o mancha catddico. Ia pre-
sencia del gas lonizado térmlcanente del arco de plasma
mw trensferido y el sumento del potencial del electrodo
de plasua qurante el perfodo positivo con el voltaje de
la fuente de corriente countima 19, bastz evidentemente
para este fin., A pesar del heclo de que solamente la mi-
tad del flujo de plama fluye a la pieza de trabajo, de
modo que el celentaniento de la soldadura es menor que en
el caso de un erco de plamna deACOl"I'i ente contirua, la di-‘
ferencia en el remltado de la sldadura eg solemente pe-
quefia. Cusndo termina la slimentacidn de alambre y se
abre el interruptor 49, permanecce un arco de plasma de
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corriente alterna no transferido, en el cual se puede
efectuer el cebado de nueve fhcilmente.

Todos egbos circuitos hen sido usados gabi gfac-
toriemente para llevar a casbo enssyos de soldadurs con
Corrientes de alambre comprendides entre % amperios y
00 emperios y corrientes de plasma comprendidas entre %
emperios y X0 amperios., TFueron depositades elambres de
soldar de acero, de acero inoxidable, de cobre y de glu-
minio, con difmetros desde 1,6 20,9 mm,

En la Pig. 4 se ilustrz unea realizacién en la
cual un miembro de contacto separado 61, conectado a la
segunde fuente de suministro de energla 19, esth dispues-
to entre la boquilla 11 y la pieza de trabejo ¥, EL niem-
bro de conbecto comprende una cara de contacto 63, la cugl
es perzlele a la linea central Y de la gulia de alzmbre
15 el miembro de contacto est 4 dispuesto de modo que la
cera de coubacto 63 egis sustancialmente en alinescidn
con la linea cenirgl Y, .La extensidn I del alambre de
mldar 17, es decir, la parte que conduce corriente entre
el miembro de contacto y el ex‘tfemo libre del alambre de
soldar, es extremadamente cortg en esta reslizacidn. EIL
miembro de conbacto 61 debers ser debldemente refrigers-
do ¥y puede estar provisto de conductos de refrigeracidn
(fio repregentados) para este fin.

, ) La realizacidn ilugireda en la Fig. 5 compren~
de un miembro de conbacto TI conristen‘lie en un soporte 75.
de cobre refrigerado por sire y una parte 77 de tungsteno
con una cera de contacto 73. ILa boquilla 11 esb& conec-

- tada a la primera fuente de suminisbtro de energla 9 ¥y air-

Ve Como un electrodo de plasma; se elimina asl un electro-
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do de plasma geparado en el slo jemiento 21,

Teampoco se requiere ya un generador de slbts fre-
Cuencia en Qsta realizecidn, dado que el arco de plasmsa
se excita o inflama esponténesmente mediente el arco me-
Gélico en gas inerte (MIG), el cual puede ser excitado o
hecho saltar llevendo para ello el alembre de soldar a
Con‘l:a.(:toi Con la pleza de trabajo.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidén propia y mueva que se
presenten para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Esgpaiia, por VEINTE efios, son los que
ge recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,- Un nétodo de soldar en un gas térmicemente
ionizado, siendo membenido un arco mebtblico en gas iner-
te (MIG) entre un electrodo Consumible slimentado conti-
mignente ¥ une pieza de trabajo en un plama de gas, el
cual es producido por un arco de plasma que es mantenido
en ua flujo de gas entre un electrodo de plasma no consu-
mible y un segundo electrodo, caracterizado porque se ali-
nenta la.CoI‘I'ierrbe de sold adura &l electrodo Consumible
gguas abajo del electrodo de plasma.

28,~ Un métode segin la reivindicacidn 18, ce-
rgoverizado porque se glimenta la corriente de soldadura
al electrodo consumible en una gbuds fera de gas ionizado
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térmicamente, | -

%8,~ Un métqdo segln las reivindicaciones 12 o
22, ‘'en el cual el flujo de gas es guiado a través de la
abertura para piasma de una boquilla, caracterizado por-
que el electrodo consumible es llevado é contacto con la
boquilla, siendo alimentada la corriente de soldar al elec:
trodo consumible a través de la boguilla,

4§.—.Un soplete de soldar para llevar a la
préctica el método reivindicado en las reivindicaciones
la, 22 o 32, que comprende un alojamiento con un electro-~
do de plasma no consumible, una gufa de alambre y una co-
nexién para suministro de un gas de plasma, caracterizado
por un miembro de contacto que tiene una superficie de
contacto que estd situada aguas abajo del eléctrodo de
plasma, estando al menos parte de la superficie de con-
tactio sustancialmente en alineacidn con la linea central
de la guia de alambre. ‘

2.~ Un soplete de soldar segin la reivindica-

¢idn 42, caracterizado por una boquilla con una abertura
para plasma, actuando dicha boquilla'como el miembro de
contacto, estando la gufa de alambre dispuesta excéntri-
camente con relacidén a la abertura para plasma, estando
la linea central de la gufa de alambre sustancialmente
en alineacidn con un punto en la pgriferia de la abertu-
ra para plasma.

62,- Un soplete de soldar segin la reivindica-

cidn 428, que tiene una boquilla con una abertura para

plasma, estando dispuesto el miembro de contacto aguas

abajo de la boguilla. _ S
72.~ UK KETODQ .DE SOﬁﬁAR-Eﬁ UN -GAS TERMICAMEN-
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TE IONIZADO.

¢

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado én los dibujos que se acompailan y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiuna hojas escri-

tas a miquina por una sola cara.

Madrid, 20 JUL 15877

~

P'A-

Alberfe de Elzabury
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