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RO 131778 B1

Inventia se refera la un procedeu de sudare hibrida, MIG si cu jet de plasma obtinut
cu un arc electric suplimentar, rotitor in cAmp magnetic, simbolizat MIG - PM, si la o instalatie
de sudare prin acest procedeu, destinata incarcarii prin sudare si sudarii metalelor si a
aliajelor metalice.

Sunt cunoscute procedee si instalatii de sudare combinata MIG-plasma, care folo-
sesc doua arce electrice, unul netransferat, intre electrodul nefuzibil si ajutajul unui generator
de plasma, pentru crearea unui jet de plasma, sau transferat pe piesa de sudat prin
intermediul ajutajului, pentru crearea unui arc de plasma, si unul intre o sadrma electrod si
piesa de sudat.

La aceste procedee arcul de plasma, rotit sau nerotit in cAmp magnetic, este amorsat
intre un electrod nefuzibil si ajutajul generatorului de plasma.

Se mai cunosc instalatji de sudare MIG la care, in domeniul curentilor mari de sudare,
se produce rotatia arcului electric datorita campului magnetic propriu, creat in jurul sarmei
electrod.

Sunt cunoscute si instalatii de metalizare prin pulverizare, care folosesc doua arce
electrice, unul pentru crearea unui jet de plasma in care se topesc pulberi sau amestecuri
de pulberi si unul intre o sarma electrod si piesa de incarcat, care topeste sarma,
realizandu-se astfel un amestec topit pulbere - metal, care, proiectat de jetul de plasma,
creeaza straturi compozite.

Aceste procedee si instalatii prezinta dezavantajul unei patrunderi mai mari a sudurii
in metalul de baza, facand dificila sau chiar imposibila realizarea in bune conditii a stratului
de radacina in cazul sudarii cu acces unilateral al sarmei electrod si nu realizeaza o
preincalzire a metalului de baza, precum si dezavantajul unei uzari mai rapide a electrodului
nefuzibil din componenta generatorului de plasma.

Prin documentul JP 2013163219 (A) este cunoscuta o metoda de sudare MIG cu
plasma, in care un curent de sudare cu plasma |,,, este transportat intre un electrod de
plasma si un metal de baza pentru a genera un arc de plasma, iar un curent de sudare |,
este transportat intre un fir de sudura si metalul de baza pentru a genera un arc MIG,
sudarea fiind realizata prin imprastierea numai a arcului de plasma, cu preincalzirea
materialului de sudat de catre acesta si sudarea precisa a materialului prin arcul de plasma.

Un alt document, US 3891824 A, prezinta o metoda si o instalatie de sudare tip MIG
-plasma, in care sudarea se efectueaza cu electrodul si firul de sudura conectat la terminalul
pozitiv, prin variatia curentului din firul de sudura fiind obtinuta o variatie a caracterului arcului
MIG si a modului de transfer al materialului, la curent redus in firul
de sudura obtindndu-se un arc MIG cu forma cilindrica contractata si un transfer concentrat
de material de sudare, iar la curent mare fiind obtinut un arc MIG rotativ si un transfer de
material cu distributie controlata, instalatia de sudare cuprinzand o carcasa care este
prevazuta cu mijloace de racire, o duza avand o deschidere pentru plasma, un suport de
electrod cu un electrod neconsumabil, de exemplu- de tungsten, plasat in carcasa excentric
inraport cu deschiderea pentru plasma, un fir de sudura alimentat axial in centrul deschiderii
pentru plasma prin intermediul unui ghidaj de sédrma si prin intermediul unor role de transport
care sunt actionate de un motor la o viteza controlabila si o conducta de alimentare pentru
alimentarea cu gaz pentru producerea plasmei (argon) si conexiuni pentru alimentarea unui
gaz de protectie, de exemplu- un amestec de argon cu dioxid de carbon.

De asemenea, documentul JP 2009178727 (A) prezinta o metoda si o instalatie de
sudare stabila tip MIG-plasma cu un efect de preincalzire ridicat, incluzand un mijloc de
preincalzire si un mijloc de sudare pentru un material de baza din cupru pe o distanta mica,
dispozitivul de sudura avand un fir MIG , un electrod MIG dispus astfel incat sa inconjoare
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firul MIG si un electrod de plasma dispus astfel incat sa inconjoare electrodul MIG, metoda
de sudare incluzand o etapa de sudare MIG si o etapa de sudare cu plasma, etapa de
sudare MIG generand un arc MIG din firul MIG, iar etapa de sudare cu plasma generand, in
paralel cu etapa de sudare MIG, un arc de plasma prin intermediul electrodului de plasma
coaxial cu arcul MIG astfel incat sa il inconjoare.

Scopul inventiei este de a eficientiza procesul de sudare cu o instalatie tip MIG-PM
realizata astfel incat sa permita reglarea precisa a topirii metalelor de sudat, cu cresterea
ratei de depunere a metalului de adaos sau de incarcare si cu afectarea minimala a structurii
de rezistenta a metalului de baza.

Un alt scop al inventiei este acela de crestere a durabilitatii electrodului nefuzibil al
generatorului de plasma din componenta instalatiei de sudare, comparativ cu electrozii
generatoarelor de plasma clasice si de utilizare comoda a pistoletului de sudare de catre
operatorul sudor.

Procedeul si instalatia de sudare MIG-PM, conform inventiei, rezolva problemele
tehnice mentionate prin faptul ca, in timpul sudarii, realizeaza o preincalzire initiala a capa-
tului liber al s&rmei electrod si a metalului de baza in zona de sudare, inainte de amorsarea
arcului electric MIG intre sarma si metalul de baza de catre un arc electric suplimentar, rotit
pe sarma electrod de campul magnetic produs de un sistem de magnetizare si de catre jetul
de plasma format de arcul rotitor si respectiv, o preincalzire si o postincalzire a metalului de
baza de catre jetul de plasma, din cauza dispersiei mult mai mari a jetului de plasma pe
suprafata metalului de baza decéat cea a arcului MIG.

Arcul electric rotitor este alimentat de la 0 a doua sursa de curent si inseriat in circui-
tul secundar al acesteia cu sistemul de magnetizare, sistem care este amplasat pe pistoletul
de sudare MIG al instalatiei de sudare MIG-PM.

Arcul electric rotitor preincalzeste sarma electrod cu pata anodica, preincalzind si
capatul liber al sarmei, prin efect Joule, in portiunea cuprinsa intre contactul electric al
acesteia cu sursa de curent si punctul de amorsare a arcului rotitor si respectiv- produce un
jet de plasma la trecerea cu presiune a gazului plasmagen prin el, jetul de plasma format si
impins printr-un tub ceramic catre metalul de baza preincalzind, la randul sau, atat sarma
electrod cat si metalul de baza in zona de sudare si presand superficial metalul topit in rostul
de sudare.

Este posibila astfel fie utilizarea unui curent electric de intensitate mai mica pentru
amorsarea si intretinerea arcului de sudare MIG dintre sarma electrod si metalul de baza,
fie utilizarea unei sarme electrod mai groase pentru sudare.

Prin celelalte metode de sudare MIG, se realizeaza doar o preincalzire prin efect
Joule, a capatului liber al sdrmei electrod, in functie de lungimea sa.

Mai concret, instalatia de sudare sudare MIG - PM se compune dintr-o instalatie de
sudare MIG dotata cu un sistem de avans al sarmei electrod cu viteza de avans a sarmei
dependenta de lungimea arcului (SVD) si completata cu o sursa suplimentara de sudare, de
curent continuu, cu caracteristica externa cazatoare, sau poate fi compusa dintr-o instalatie
de sudare MIG si un invertor de sudare manuala cu electrod invelit.

In circuitul secundar al sursei suplimentare de curent (sau al invertorului) este inseriat
un sistem de magnetizare, montat pe capul pistoletului de sudare MIG.

Particularitatile constructive ale sistemului de magnetizare constau in faptul ca acesta
are prevazut un intrefier intre miezul magnetic si una din piesele polare, in care se pozitio-
neaza un generator de plasma, este conectat la un circuit suplimentar de gaz de protectie
si este etansat la scurgeri de gaze pentru a permite trecerea gazului de protectie printre
spirele bobinei de magnetizare, intre cele doua piese polare, respectiv, are infasurarea
bobinei de magnetizare realizata dintr-un conductor de cupru, tubular sau cu sectiune plina,
dimensionata pentru intensitatea curentului electric a arcului rotitor.
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De asemenea, pe sistemul de magnetizare, in zona inferioara a sa, este amplasat
un sistem de ghidare a pistoletului de sudare.

Particularitatea constructiva a sistemului de ghidare a pistoletului de sudare consta
in faptul ca are in componenta doua role de ghidare amplasate in fata si in spatele
pistoletului de sudare, fixate cu un colier prin intermediul unor parghii articulate care permit
urmarirea rostului de sudare, mentinerea constanta a distantei pistolet - metal de baza si
pendularea lateralad a sarmei electrod in timpul sudarii.

Particularitatea constructiv-functionala a generatorului de plasma amplasat in
intrefierul circuitului magnetic, consta in faptul ca arcul de plasma, rotitor in cAmp magnetic,
este amorsat intre un electrod nefuzibil inelar, presat pe suprafata interioara a unui ajutaj
inelar din cupru, racit cu lichid (catodul generatorului de plasma), si sdrma electrod (anodul
generatorului de plasma), care se deplaseaza printr-un tub ceramic (prin care circula si jetul
de plasma), cu rol protectie termica a sistemului de magnetizare in zona de actiune a
plasmei.

Avantajele procedeului si ale instalatiei de sudare MIG-PM care constituie obiectul
inventiei, comparativ cu alte metode de sudare tip plasma - MIG, sunt:

- realizeaza preincalzirea sarmei electrod de catre arcul rotitor si jetul de plasma,
respectiv -preincalzirea si postincalzirea metalului de baza de catre jetul de plasma, in zona
cusaturii sudate;

- obtine presarea baii metalice de catre jetul de plasma, in functie de presiunea sa;

- asigura posibilitatea realizarii radacinii sudurii, in cazul accesului unilateral al sarmei
electrod, prin asigurarea unei patrunderi optime, precis controlate;

- afectarea minima a metalului de baza, prin participarea mica a acestuia la realizarea
cusaturii sudate;

- cresterea ratei de depunere a metalului de adaos;

- permite sudare fara stropi si cresterea vitezei de sudare;

- usurinta amorsarii si intretinerii arcelor;

- asigurarea unei foarte bune stabilitati a procesului de topire (topire fina si uniforma,
fara intreruperi);

- cresterea duratei de utilizare a generatorului de plasma, datorita formei constructive
inelare a electrodului din wolfram;

- usurarea muncii operatorului sudor, datorita sistemului de ghidare a pistoletului de
sudare etc.

Inventia este prezentata pe larg in continuare printr-un exemplu de realizare a
inventiei, in legatura si cu fig.1...4, care reprezinta:

- fig. 1, schema de circulatie a curentului electric de alimentare a arcului rotitor de
intensitate |, si a cAmpului magnetic de inductie B, respectiv- a curentului electric de
alimentare a arcului de sudare de intensitate |,,,s, din cadrul procedeului si instalatiei de
sudare MIG-PM conforme inventiei;

- fig. 2, schema de principiu a procedeului si instalatiei de sudare sudare MIG - PM;

- fig. 3, schema simplificata a manerului pistoletului de sudare si a subansamblului:
cap pistolet sudare - sistem de magnetizare - generator de plasma - sistem de ghidare, din
componenta instalatiei de sudare MIG-PM;

- fig. 4, schema simplificata a generatorului cu jet de plasma din componenta
instalatiei de sudare MIG-PM.

Conform inventiei, instalatia de sudare MIG-PM propusa (fig. 1, 2, 3 si 4), se com-
pune dintr-o instalatie de sudare MIG, dotata cu o sursa de curent SC1, respectiv, cu un sis-
tem de avans al sarmei electrod cu viteza de avans a sarmei dependenta de lungimea
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arcului (SVD) si o sursa suplimentara de curent continuu, SC2, cu caracteristica externa
cazatoare, (sau un invertor de sudare manuala cu electrod Tnvelit), in circuitul secundar al
careia este Tnseriat un sistem de magnetizare format din o bobina 8 si un circuit magnetic
aferent 7, montat pe capul pistoletului de sudare MIG, 4.

Sursa de sudare SC1 are un cablu de sudare 38, conectat la sdrma electrod 1, cu
potential electric pozitiv (+), prin intermediul manerului pistoletului de sudare MIG 34 racit cu
lichid, un al doilea cablu de sudare 38 conectat la metalul de baza 15, de potential negativ
(-), fiind utilizat pentru amorsarea si intretinerea arcului electric 13, de intensitate 1,5, Tntre
sarma electrod 1 si metalul de baza 15.

Sursa de sudare SC2 are ambele cabluri de sudare 38, conectate prin intermediul
manerului pistoletului de sudare MIG 34 racit cu lichid, unul (+) la sdrma electrod 1 si celalalt
(-) la o legatura flexibila 32 a bobinei 8, fiind utilizata atat pentru amorsarea si intretinerea
arcului electric rotitor 10, de intensitate I,,, intre electrodul inelar din wolfram 27 si sarma
electrod 1, cat si pentru producerea campului magnetic de inductie B in zona de rotatie a
arcului rotitor 10, de catre acelasi curent electric de intensitate 1,,.

Pe sistemul de magnetizare, in zona inferioara a sa, este amplasat un sistem de
ghidare a pistoletului de sudare MIG, format din doua role de ghidare 31, amplasate in fata
si in spatele pistoletului de sudare, fixate cu un colier, prin intermediul unor pirghii articulate
30, care permit deplasarea pistoletului cu viteza de sudare v, urmarirea rostului de sudare,
mentinerea constanta a distantei pistolet - metal de baza si pendularea laterala a sarmei
electrod in timpul sudarii.

Particularitatile constructive ale sistemului de magnetizare constau in faptul ca acesta
are prevazut un intrefier, de marime &, intre miezul magnetic 20 si o piesa polara 23 in care
se pozitioneaza un generator de plasma, iar infasurarea bobinei de magnetizare 8, conectata
prin legatura electrica flexibila 32 la unul din cablurile de sudare 38, este realizata din
conductor de cupru, tubular sau cu sectiune plina, fiind dimensionata pentru intensitatea
curentului electric a arcului rotitor, 1.

Sistemul de magnetizare este conectat la o sursa suplimentara de gaz de protectie
printr-o legatura 25 de la o piesa polara 22 si prin intermediul unui furtun de gaz 40 din
manerul 34 al pistoletului de sudare, fiind etangat la scurgeri de gaze, pentru a permite
trecerea gazului de protectie 12 printre spirele bobinei de magnetizare si iegirea sa prin
orificiile diuzei inelare 11, practicate in piesa polara 23. Tot la piesa polara 22 sunt prevazute
niste legaturi 33 cu circuitul de racire cu lichid a pistoletului de sudare, pentru racirea
ajutajului generatorului de plasma.

Generatorul de plasma este amplasat in intrefierul & al circuitului magnetic, este in
contact electric cu ultima spira a infasurarii bobinei de magnetizare 8, prin intermediul unei
legaturi flexibile 24, si este compus dintr-un ajutajinelar 9 din cupru, un electrod inelar 27 din
wolfram thoriat presat pe suprafata interioara a ajutajului si un tub ceramic 26, pentru
circulatia sarmei electrod 1 si a jetului de plasma 29, respectiv, pentru protejarea termica a
sistemului de magnetizare.

n acest caz arcul electric suplimentar 10 este amorsat intre electrodul inelar 27 si
sérma electrod 1 care se deplaseaza cu viteza de avans v, si se roteste in jurul sarmei
electrod, in cAmpul magnetic de inductie B creat de bobina 8 a sistemului de magnetizare.

In timpul procesului de sudare, rolul arcului rotitor este de preincalzire a capatului
liber al sdrmei electrod prin efect Joule si prin intermediul petei anodice 28, respectiv, de
formare ajetului de plasma 29 in interiorul tubului ceramic 26, prin ionizarea si transformarea
in plasma a gazului plasmagen 6 (argonul in acest caz), trimis cu 0 anumita presiune si debit
prin intermediul unui furtun de gaz 39 din ménerul 34 al pistoletului de sudare.
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La acest generator jetul de plasma este mai putin concentrat decat in cazul genera-
toarelor de plasma clasice, din cauza sectiunii sale transversale mai mari.

Rolul sau in timpul procesului de sudare este, ca si cel al arcului rotitor, de pre-
incalzire suplimentara a capatului liber al sdrmei electrod, dar si de preincalzire si postincal-
zire a metalului de baza 15, in zona cusaturii sudate 14, respectiv- de presare superficiala
a metalului topit in rostul de sudare.

Datorita rotatiei arcului curgerea jetului de plasma poate fi anticipata ca turbulenta,
fapt care conduce la o uniformizare a temperaturii sale in interiorul tubului ceramic 26, la
obtinerea unui jet de plasma scurt si producerea unui zgomot mai pronuntat decat in cazul
generatoarelor de plasma clasice.

In plus, forma constructiva inelard a electrodului inelar 27 din wolfram prezinta
avantajul unei uzuri mult mai reduse decat a electrozilor generatoarelor de plasma clasice.

De asemenea este imposibila formarea unui arc electric secundar intre ajutajul 9 al
generatorului de plasma si metalul de baza 15, care ar conduce la deteriorarea generatorului
de plasma, deoarece atat ajutajul cat si metalul de baza sunt catozi (-) ai sistemului de
sudare.

S-a mentionat mai sus sistemul de avans al sarmei electrod cu viteza de avans a
sarmei dependenta de lungimea arcului (SVD), din componenta echipamentului de sudare
MIG al instalatiei de sudare MIG-PM. Acesta are rolul de mentinere constanta a lungimii
arcului de sudare MIG, de intensitate |, prin reglarea vitezei de avans a sarmei electrod,
v,, astfel incat aceasta sa fie tot timpul egala cu viteza de topire a varfului sarmei, v,.

Blocul SVD contine elementele necesare actionarii sistemului de avans a sarmei
electrod si nu este revendicat, el existand in diverse alte variante in componenta echipa-
mentelor de sudare MIG. Este necesar insa pentru intelegerea solutiei inventive, fiind descris
in continuare.

Arcul electric 13, aflat in atmosfera de gaz protector, alimentat de la sursa SCI, este
intretinut intre metalul de baza 15 si varful sdrmei electrod 1, confinuta in colacul 2. Viteza
de avans a sarmei, v,, se obtine cu ajutorul unui mecanism cu role 3, rotit cu turatia n de la
un motor de curent continuu M, alimentat cu tensiunea U,, de la blocul de alimentare 18
(stabilizat la variatiile de tensiune ale retelei de alimentare), prin intermediul unui amplificator
de putere 19.

Tensiunea efectiva a arcului ua este comparata, in amplificatorul regulator 17, cu
tensiunea de referintd U, egala cu valoarea impusa pentru tensiunea arcului MIG.

Tensiunea de iesire U, comanda amplificatorul de putere 19, alimentat cu tensiunea
stabilizata U,;,, obtinuta de la un bloc de alimentare 18.

La cresterea accidentala sau datorita intensificarii energiei termice in interiorul
pistoletului de sudare, a tensiunii arcului U,, peste valoarea impusa U,, amplificatorul 19
mareste tensiunea de alimentare a motorului M, U,,, astfel incat cresterea turatiei acestuia
determina o marire a vitezei de avans a sarmei electrod. Aceasta conduce la scaderea
lungimii arcului l,,, deci i a tensiunii sale, pana la atingerea unei valori apropiate de marimea
impusa U,, eroarea depinz&nd de caracteristicile sistemului de reglare.

Conform schemelor prezentate in fig. 1...4, modul operator este urmatorul:

- prescrierea parametrilor regimului de sudare al trecerii de radacina, a trecerilor
ulterioare sau a trecerilor de incarcare, pentru arcul electric MIG 13 la sursa de sudare SC1
si pentru arcul electric rotitor in cAmp magnetic 10 la sursa de sudare SC2;

- reglarea presiunii si a debitului gazului plasmagen 6 si de protectie 12 la buteliile
de gaz ale instalatiei de sudare Plasma - MIG cu arc electric rotitor in cAmp magnetic;



RO 131778 B1

- reglarea sistemului de ghidare a pistoletului de sudare;

- alimentarea cu energie electrica a pistoletului de sudare si inceperea deplasarii
sarmei electrod 1 cu viteza v,, reglata la sistemul de avans SVD al echipamentului de
sudare, simultan cu inceperea alimentarii cu gaz plasmagen 6 si de protectie 12, prin actio-
narea intrerupatorului 35 de pe manerul 34 al pistoletului de sudare;

- amorsarea arcului rotitor 10 la trecerea sarmei electrod 1 prin dreptul ajutajului 9,
intre catodul inelar din wolfram thoriat 27 al generatorului de plasma si sarma electrod,
simultan cu inceperea rotirii sale, datorita cAmpului magnetic de inductie B, creat de bobina
8 a sistemului de magnetizare, respectiv- formarea jetului de plasma 29 si preincalzirea
capatului liber al s&rmei in zona petei anodice a arcului rotitor, simultan cu preincalzirea prin
efect Joule al curentului electric de intensitate |, a portiunii din sdrma cuprinsa intre arcul
rotitor si punctul de contact electric al sursei de curent SC2 cu sarma electrod (portiunea
A-C);

- preincalzirea suplimentara a capatului liber al sdrmei electrod 1 (portiunea C-D) si
a suprafetei metalului de baza 15, in zona rostului de sudare, de catre jetul de plasma 29;

- amorsarea arcului electric MIG 13 si preincalzirea suplimentara a capatului liber al
sarmei electrod 1 (portiunea A-D), prin efectul Joule al curentului electric de intensitate |,q;

- inceperea deplasarii manuale a pistoletului de sudare in lungul rostului imbinarii
sudate, cu viteza de sudare v, simultan cu amorsarea arcului MIG 13;

- autoreglarea vitezei de avans v,, a sarmei electrod, de catre echipamentul de
sudare, prin intermediul SVD, pana la egalarea sa cu viteza de topire v,, procesul de topire
fiind astfel stabil;

- realizarea unui strat de sudura, cu geometria dependenta de viteza de sudare v a
pistoletului de sudare, simultan cu preincalzirea si postincalzirea metalului de baza de catre
jetul de plasma, in zona de formare a sudurii;

- anularea, la terminarea sudarii, a alimentarii cu energie electrica a sarmei electrod
si a alimentarii motorului de curent continuu (M), care actioneaza sistemul de avans, simultan
cu anularea alimentarii cu gaz si cu lichid de racire, de la intrerupatorul 35 de pe méanerul 34
al pistoletului de sudare, procesul de sudare intrerupandu-se, urmand ca etapele prezentate
sa fie reluate pentru realizarea altui strat de sudura.
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Revendicari

1. Procedeu de sudare tip MIG-plasma, care cuprinde etapele de generare a unui
curent de sudare cu plasma transportat intre un electrod de plasma si metalul de sudat
pentru a genera un arc de plasma, precum si a unui curent de sudare cu arc electric MIG
transportat intre o sdrma-electrod si metalul de baza, de sudat, cu preincalzirea sarmei-
electrod de catre arcul electric MIG si de jetul de plasma si preincalzirea si post-incalzirea
metalului de baza in zona sudarii prin dispersia jetului de plasma, realizata prin deplasarea
cu viteza de sudare v, a pistoletului de sudare din componenta unei instalatii de sudare tip
MIG - plasma, caracterizat prin aceea ca, mai cuprinde o etapa de preincalzire initiala a
capatului liber al sarmei electrod (1) in timpul deplasarii sdrmei cu viteza de avans v, si a
suprafetei metalului de baza (15), in zona sudurii, inainte de amorsarea arcului de sudare
MIG (13), realizata de un arc electric rotitor (10) suplimentar, amorsat pe sadrma electrod (1)
si rotitor in campul magnetic de inductie B, creat de o bobina (8) a unui sistem de
magnetizare amplasat pe capul (4) al pistoletului de sudare, simultan cu jetul de plasma (29)
format la trecerea gazului plasmagen (6) prin arcul electric rotitor (10) si printr-un tub ceramic
(26) spre suprafata metalului de baza (15) in zona cusaturii sudate (14).

2. Instalatie de sudare tip MIG-plasma, compusa dintr-o instalatie de sudare MIG
clasica, dotata cu o sursa de curent continuu (SC1), conectata electric cu polul pozitiv (+) la
sarma electrod (1) si cu polul negativ (-) la metalul de baza (15), pentru amorsarea si
intretinerea arcului electric MIG (13) de intensitate |, , cu un sistem de avans al sarmei-
electrod cu viteza de avans a sarmei dependenta de lungimea arcului , cu un pistolet de
sudare MIG racit cu lichid, o sursa suplimentara de gaz inert (argon) si cu o sursa
suplimentara de sudare (SC2), de curent continuu, pentru un generator de plasma cu
electrod din wolfram (27), caracterizata prin aceea ca, sursa suplimentara de sudare (SC2)
are caracteristica externa cazatoare si are polul negativ (-) conectat la electrodul din wolfram
(27) care este inseriat cu o bobina de magnetizare (8) a unui sistem de magnetizare in
interiorul caruia este amplasat generatorul de plasma, pentru generarea unui arc electric
rotitor intre electrodul din wolfram (27) si sdrma-electrod (1) conectata la polul pozitiv al
sursei suplimentare de sudare (SC2) , iar pentru deplasare are prevazut un sistem de
ghidare a pistoletului de sudare MIG, format din doua role de ghidare (31), amplasate in fata
si in spatele pistoletului de sudare si fixate pe sistemul de magnetizare cu un colier, prin
intermediul unor pirghii articulate (30).

3. Instalatie de sudare tip MIG-plasma, conform revendicarii 2, caracterizata prin
aceea ca, sursa suplimentara de sudare (SC2) este un invertor de sudare manuala cu
electrod invelit .

4. Instalatie de sudare tip MIG-plasma, conform revendicarii 2, caracterizata prin
aceea ca, sistemul de magnetizare montat pe capul (4) al pistoletului de sudare tip MIG -
plasma este format dintr-un circuit magnetic (7) care are un intrefier de marime 3 intre un
miez magnetic (20) si o piesa polara (23) si dintr-o bobina de magnetizare (8), conectata
electric la polul negativ (-) al sursei de curent (SC2), cu infasurarea realizata din conductor
de cupru, tubular sau cu sectiune plina, dimensionata pentru intensitatea curentului electric
a arcului rotitor si este conectat la o sursa suplimentara de gaz de protectie printr-o legatura
(25) de la o piesa polara (22) si prin intermediul furtunului de gaz (40) din manerul (34) al
pistoletului de sudare, fiind etansat la scurgeri de gaze, pentru a permite trecerea gazului de
protectie (12), fara scurgeri de gaz, printre spirele bobinei de magnetizare (8) si prin orificiile
unei duze inelare (11) practicate in piesa polara (23).
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5. Instalatie de sudare tip MIG-plasma, conform revendicarii 2, 3 sau 4, caracterizata
prin aceea ca, generatorul de plasma, amplasat in interiorul sistemului de magnetizare, este
pozitionat in intrefierul de marime & al circuitului magnetic (7) si are electrodul din wolfram
(27) conectat la ultima spira a infasurarii bobinei (8), prin intermediul unei legaturi electrice
flexibile (24), respectiv- la circuitul de racire cu lichid a pistoletului de sudare MIG, prin
intermediul unor legaturi (33) prevazute la piesa polara (22) si este format dintr-un ajuta;j
inelar (9) din cupru, racit cu apa, electrodul din wolfram thoriat, (27), nefuzibil siinelar, presat
pe suprafata interioara a ajutajului inelar (9), pentru circulatia sarmei si a plasmei si
respectiv, pentru protejarea termica a sistemului de magnetizare fiind prevazut un tub
ceramic (26).
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