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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu sila un pistolet pentru
pulverizarea termica in jet de plasma, cu scopul pulve-
rizarii termice a electrodului constituit dintr-o sarma, pe
o suprafata a unui suport. Procedeul conform inventiei
cuprinde topirea unui electrod Tn forma de sarma,
concomitent cu un arc electric si un jet de plasma, iar
metalul topit din electrod este antrenat in jetul de
plasma si pulverizat pe suprafata suportului. Pistoletul
conform inventiei este format dintr-un generator (14) de
plasma, care produce un jet (3) de plasma, in care este
introdus un electrod (1) constituit dintr-o s&rma si se
produce un arc electric (2) intre varful electrodului (1) si
jetul de plasma, alimentat cu un curent modulat de la o
sursa (7) de curent, arcul (2) electric arzand intr-un
mediu (8) de gaz protector, atat arcul (2) electric, cat si
jetul (3) de plasma topind electrodul (1), iar particulele
rezultate sunt proiectate de jetul (3) de plasma pe un
suport, varful electrodului (1) fiind reglat si pozitionat
fata de jetul (3) de plasma, prin intermediul unui dispo-
zitiv (20) mecanic, ce asigura pozitionarea acestuia in
trei axe.

Revendicari: 2
Figuri: 2
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Orice persoand are dreptul sd formuleze in scris si motivat,
la OSIM, o cerere de revocare a brevetului de inventie, in
termen de 6 luni de la publicarea mentiunii hotarari de
acordare a acesteia
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RO 123533 B1

Inventia se refera la un procedeu si la un pistolet de pulverizare termica in jet de
plasma si arc electric, produs intre varful unei sarme electrod si jetul de plasma, in scopul
pulverizarii termice a sarmei electrod, pe suprafata unui suport metalic si nemetalic.

Sunt cunoscute procedee de pulverizare termica in jet de plasma, la care materialul
de pulverizat, sub forma de sarma, este introdus in jetul de plasma, care topeste sarma si
pulverizeaza particulele topite pe suprafata unui suport.

Alte procedee folosesc plasma transferata, prin intermediul petei anodice (+), de pe
duza generatorului de plasma, pe varful sé&rmei de pulverizat.

Aceste procedee de pulverizare termica prezintd dezavantajele ca sarma trebuie
pozitionata in axa jetului de plasma, in limite foarte restranse, iar necesitatea corelarii vitezei
de avans a sarmei cu puterea jetului de plasma limiteaza aplicabilitatea procedeelor.

Este cunoscuta, de asemenea, solutia prezentatd in US 5938944. Acest brevet
descrie un procedeu de pulverizare termica in jet de plasma cu arc transferat, comparativ cu
procedeele de taiere si incarcare prin sudare cu arc transferat. in cazul acestor procedee,
se produce, initial, un jet de plasma, prin intermediul unui arc electric, produs intre un
electrod nefuzibil (catod) si o duza (anod), dupa care pata anodica se transfera de pe duza
(anod) pe sarma care urmeaza afi pulverizata, care devine anod. Arcul electric, care produce
jetul de plasma, va arde astfel, intre electrodul nefuzibil (catod) si sdrma care se pulverizeaza
(anod). Dezavantajul acestei solutii consta in faptul ca nu utilizeaza, pentru pulverizarea
sarmei, un jet de plasma independent (netransferat), pe toatd perioada procesului de
pulverizare, cu parametri si caracteristici independente.

Problema tehnica, pe care o rezolva inventia, consta in cresterea randamentului
arcului electric ce se formeaza intre jetul de plasma si varful sarmei electrod, din cadrul
procesului de pulverizare termica a unei sarme electrod pe suprafata unui suport metalic si
nemetalic.

Procedeul de pulverizare termica in jet de plasma si arc electric, in care se produce
jetul de plasma in interiorul generatorului de plasma in care arde arcul electric intre electrod
si duza, arc electric ce este alimentat de la sursa de curent continuu, jetul de plasma fiind
proiectat cu mare viteza in exterior, prin intermediul gazului plasmagen; se introduce sarma
electrod in mod continuu, cu ajutorul rolelor motoare, in interiorul jetului de plasma unde se
va forma arcul electric, ce arde intre varful sdrmei electrod si jetul de plasma; se proiecteaz,
cu viteza mare, particulele de metal rezultate in urma topirii s&rmei electrod in arcul electric
pe suport, rezultdnd, pe suprafata acestuia, stratul depus, conform inventiei, inlatura
dezavantajele de mai sus, prin aceea ca alimentarea arcului electric se realizeaza de la o
sursa de curent continuu, independentd de sursa de curent a jetului de plasma, si arde
intr-un mediu de gaz protector, asigurat la nivelul arcului, prin intermediul unui sistem de
duze, care sunt racite cu apa, prin intermediul unui sistem de racire, iar reglarea si
pozitionarea sarmei electrod fata de jetul de plasma se realizeaza printr-un sistem mecanic,
care actioneaza in trei axe, in sine cunoscut.

Pistoletul de pulverizare termica in jet de plasma si arc electric, alcatuit din gene-
ratorul de plasma in interiorul caruia se formeaza jetul de plasma, proiectat in exterior prin
intermediul gazului plasmagen, si in care arde arcul electric intre electrod si duza, din sursa
de curent continuu ce alimenteaza arcul electric, din sarma electrod ce se introduce in mod
continuu, cu ajutorul rolelor motoare, in interiorul jetului de plasma, intre varful sarmei
electrod si jetul de plasma, formandu-se arcul electric, conform inventiei, inlaturé dezavan-
tajele de mai sus, prin aceea ca, mai contine o sursa de curent continuu, independenta de
sursa de curent a jetului de plasma pentru alimentarea arcului electric, un mediu de gaz
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protector, in care are loc arderea arcului, asigurat la nivelul arcului, prin intermediul unui
sistem de duze, care sunt racite cu apa, prin intermediul unui sistem de racire, si un sistem
mecanic, care actioneaza in trei axe, in sine cunoscut, si care are rolul de a regla si pozitiona
sarma electrod fata de jetul de plasma.

Avantajele inventiei sunt urmatoarele:

- asigura pulverizarea termica cu sarma, in limite largi de aplicabilitate;

- creste randamentul procedeului fatéd de procedeul clasic de pulverizare in jet de
plasma, prin aportul termic, suplimentar, al arcului electric;

- sarma electrod, implicit arcul electric, poate fi amplasat in orice pozitie, pe toata
lungimea jetului de plasm3, asigurand avantaje tehnologice;

- se poate incalzi suportul cu jetul de plasma, pana la topirea suprafetei, dupa care
se porneste arcul electric, produs intre varful sarmei electrod si jetul de plasma, si se
alimenteaza cu sdrma care realizeaza incarcarea prin sudare;

- parametrii arcului electric, produs intre varful sarmei electrod si jetul de plasma, sunt
independenti de parametrii jetului de plasma.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1 si 2,
care reprezinta:

- fig. 1, schema de principiu a procedeului de pulverizare termica in jet de plasma si
arc electric;

- fig. 2, sectiune axiala prin pistoletul de pulverizare termica in jet de plasma si arc
electric, utilizat pentru aplicarea procedeului conform inventiei.

Procedeul de pulverizare termica in jet de plasma si arc electric, conform fig. 1,
realizeaza pulverizarea unei sdrme electrod 1, antrenata si topita in arcul electric 2 si jetul
de plasma 3. Jetul de plasma antreneaza particulele de metal topit 4 si le proiecteaza, cu
vitezd mare, pe suportul 5, rezultdnd un strat depus 6.

Arcul electric 2 este alimentat de la o sursa de curent 7, independenta de sursa de
curent 12, a jetului de plasma, si arde intre varful sdrmei electrod, care va fi anodul (+) sau
catodul (-) arcului, si jetul de plasma, care la randul sau poate fi catodul (-) sau anodul (+) in
circuitul arcului electric, in mediul de gaz protector 8.

Jetul de plasma este produs de arcul electric 9, care arde intre electrodul (catod) 10
si duza (anod) 11, in circuitul electric al jetului de plasma, alimentat de la sursa de curent 12,
independenta de sursa de curent 7, constrans de duza si proiectat cu viteza mare de gazul
plasmagen 13.

Pistoletul de pulverizare termica, conform fig. 2, utilizat pentru aplicarea procedeului
de pulverizare termica in jet de plasma3, are in alcatuirea sa un generator de plasma 14, in
care se produce un arc electric 9, ce arde intr-un mediu de gaz plasmagen 13, intre
electrodul nefuzibil (catod) 10 si duza (anod) 11, intr-un circuit electric alimentat de la sursa
de curent 12.

Anodul si catodul sunt racite intens cu apa, prin intermediul sistemului de racire 15;
duza anod constrange arcul electric si produce plasma, care este expulzata, sub forma de
jet de plasma 3, de catre gazul plasmagen 13.

In jetul de plasmé 3, este introdusa sarma electrod 1, antrenata de rolele motoare 16,
intre varful sdrmei electrod si jetul de plasma, formandu-se un arc electric 2.

Arcul electric 2 arde intre varful sarmei electrod 1, care poate fi anod (+) sau catod
(-), si jetul de plasma 3, care, la randul sau, poate fi catod (-) sau anod (+), in functie de ali-
mentarea circuitului arcului electric cu curent de la sursa de curent 7, independenta de sursa
de curent 12, a jetului de plasma3, alimentarea arcului electric realizandu-se la nivelul sarmei
electrod, prin intermediul duzei 17, iar la nivelul jetului de plasma, prin intermediul duzei 11.
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Arcul electric 2 arde intr-un mediu de gaz protector 8, asigurat la nivelul arcului, prin
intermediul unui sistem de duze 18.

Parametrii arcului electric 2: curent, tensiune, polaritate, viteza de avans sarma,
distanta dintre duza 11 si arcul electric 2, sunt independenti fatd de parametrii jetului de
plasma 3, utilizand doar conductivitatea electrica a jetului de plasma.

Duzele de la nivelul arcului sunt racite cu apa prin intermediul unui sistem de
racire 19.

Varful sarmei electrod (arcul electric) este reglat si pozitionat faté de jetul de plasma
printr-un sistem mecanic 20, in sine cunoscut, care actioneaza in trei axe.
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Revendicari

1. Procedeu de pulverizare termica in jet de plasma si arc electric, ce contine urma-
toarele etape:

- se produce jetul de plasma (3) ininteriorul generatorului de plasma (14) in care arde
arcul electric (9) intre electrodul (10) si duza (11), arc electric (9) ce este alimentat de la
sursa de curent continuu (12), jetul de plasma (3) fiind proiectat cu mare viteza in exterior,
prin intermediul gazului plasmagen (13);

- se introduce sarma electrod (1) in mod continuu, cu ajutorul rolelor motoare (16), in
interiorul jetului de plasma (3), unde se va forma arcul electric (2) ce arde intre varful sarmei
electrod (1) si jetul de plasma (3);

- se proiecteaza, cu vitezd mare, particulele de metal (4) rezultate in urma topirii
sarmei electrod (1), in arcul electric (2), pe suportul (5), rezultdnd, pe suprafata acestuia,
stratul depus (6),

caracterizat prin aceea ca alimentarea arcului electric (2) se realizeaza de lao sursa
de curent continuu (7), independenta de sursa de curent (12) a jetului de plasma (3), si arde
intr-un mediu de gaz protector (8), asigurat la nivelul arcului prin intermediul unui sistem de
duze (18), care sunt racite cu apa, prin intermediul unui sistem de racire (19), iar reglarea si
pozitionarea sarmei electrod (1) fata de jetul de plasma (3) se realizeaza printr-un sistem
mecanic (20), care actioneaza in trei axe, in sine cunoscut.

2. Pistolet de pulverizare termica in jet de plasma si arc electric, alcatuit din
generatorul de plasma (14) in interiorul caruia se formeaza jetul de plasma (3), proiectat in
exterior prin intermediul gazului plasmagen (13), si in care arde arcul electric (9) intre
electrodul (10) si duza (11), din sursa de curent continuu (12) ce alimenteaza arcul electric
(9), din s&rma electrod (1) ce se introduce in mod continuu, cu ajutorul rolelor motoare (16),
in interiorul jetului de plasma (3), intre varful sarmei electrod (1) si jetul de plasma (3)
formandu-se arcul electric (2) caracterizat prin aceea ca, mai contine o sursa de curent
continuu (7), independentd de sursa de curent (12) a jetului de plasma (3), pentru
alimentarea arcului electric (2), un mediu de gaz protector (8) in care are loc arderea arcului
(2), asigurat la nivelul arcului prin intermediul unui sistem de duze (18), care sunt racite cu
apa, prin intermediul unui sistem de racire (19), si un sistem mecanic (20) care actioneaza
in trei axe, in sine cunoscut, si care are rolul de a regla si pozitiona sarma electrod (1) fata
de jetul de plasma (3).
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