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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para solicitar

P A T E N T A  D E I N V E N C I O N
e n

.3 3 P A i, A 
por VEINTE anos

a nombre de la Sociedad "SUN" .UÍTIENG-ESSLLSCHAFT FÜR 
3LEK.TRISCHE INDUSTRIE, entidad de nacionalidad alemana, 

establecida en Volksgartenstr. 1-5, Viena (Austria), Ale­
mania, por:

"UN PROCEDIMIENTO, Pa RA SOLDADURAS AUTOMATICAS 
POR MEDIO DE 4RC08 DE LUZ, CON ELECTRODOS 
CUBIERTOS DE UN REVESTIMIENTO".

Se conoce el procedimiento que consiste en 
aplicar los electrodos revestidos directamente sobre la 
costura de sOj.ciai.lura, en vez do llevarlos con la mano
por encima de dicha costura en encender el arco de luz



5 en el comienzo del electrodo, y dejarlo quemarse por si
solo encima de la costura de soldadura.

Este procedimiento corresponde a una soldadu­

ra automática, pero no ha alcanzado la menor importan­

cia comparado con una soldadura (totalmente automática)

10 dotada de las correspondientes instalaciones mecánicas

y aparatos, y no tiene prácticamente ninguna aplicación, 
debido a que el electrodo, por efecto de diferentes in­
fluencias térmicas, se desplaza sin interrupción, auto­

máticamente. Dichas influencias térmicas producen tor- 
15 siones del núcleo del electrodo, haciendo que la oruga

de la soldadura caiga también a costado de la juntura, 
resultando asi naturalmente una soldadura completamen­

te inutilizable. Además el electrodo suele con frecuen- 
ciá doblarse hacia arriba en el extremo, alargando asi 

20 el arco de luz, por efecto de la mayor distancia entre
dicho extremo y el sitio de la soldadura, y haciendo que 

se extinga ocasionalmente, o produzca al menos fuertes 

irregularidades en la costura, etc. También la colada 
de las escorias irregular, sin dirección, influye des- 

25 favorablemente sobre el arco de luz, y conduce a solda­
duras irregulares, prácticamente inutilizables.

Los citados inconvenientes, que hacen prác­
ticamente imposible la soldadura automática sencilla de 
un electrodo revestido, sin la maquinaria, se evitan se- 

30 gun el invento colocando sobre todo el electrodo y el
arco de luz, o a lo menos sobre éste y la parte del elec­
trodo que está en combustión, un cuerpo que se adapta a 
la forma del electrodo en la medido de que el electrodo
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mismo es sujetado en su posición a lo largo del sitio de 
la soldadura, y de que la colada de los arcos de luz y de 
las escorias es llevada a través del canal cerrado, o ca­
si cerrado, formado de una parte por el cuerpo de cubier­
ta, y de otra parte por la pieza en obra. Pero basta tam­
bién que el cuerpo de cubierta tenga contacto con la su­

perficie del electrodo solo en algunos puntos, o a lo lar­
go de una línea.

Si se trata de costura corriente roma, se co­
loca por ejemplo sencillamente un carril provisto de una 
ranura en toda la longitud del electrodo empleado, sobre 
éste y la juntura de soldadura. Si este cuerpo de cubier­

ta es de metal, carbón u otro material conductor de corrien 
te, o de un material plástico, conviene introducir una ca­
pa aisladora, por ejemplo de papel o cualquier otra mate­
ria, como una tira entre el electrodo y el cuerpo de cu­
bierta, o entre este y la pieza en obra, o también entre 
esta ultima y el electrodo de un lado y el cuerpo de cu­
bierta del otro lado. El objeto de esta capa medianera 
de papel o de otras materias aisladoras térmicas o eléc­
tricas, tiende a aislar el cuerpo de cubierta, en la even­

tualidad que éste fuese conductor de electricidad, de la 
pieza en obra, y a evitar asi de una manera segura que el 
electrodo pueda ocasionalmente encender también el arco de 
luz con dirección al cuerpo de cubierta y depositar su ma­
terial fundido sobre éste, y consiste además en servir de 
protección hasta cierto punto, del arco de luz contra la 
influencia directa del calor.

Si la capa medianera introducida con arreglo
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al Invento, consiste de papel u otra materia combusti­
ble, cumple ademas de lo ya dicho, el objeto de atraer 
hacia sí el oxígeno, que puede acaso hallarse todavía 

en el canal de soldadura, con su propia combustión, y 

de neutralizar asi por completo la atmósfera en dicho 
canal, o sea de mejorar aún mas las propiedades metalúr­

gicas del objeto a soldar. En determinados casos, esta 
capa medianera puede estar mezclada con productos par­

ticularmente desoxidantes, o consistir directamente de 
tales materias químicas.

El cuerpo de cubierta mismo puede tambión es­
tar provisto de una capa aisladora, o desoxidante, en 

el lado que está frente al electrodo y la pieza en obra.

El cuerpo de cubierta puede consistir tambión 
de varias piezas parciales de forma correspondiente, que 
se va uniendo a medida del curso que sigue la juntura de 
soldadura. Tambión se le puede dar la forma de un ci­
lindro cuyo perímetro debe ajustarse al tamaño y a la 
forma del electrodo. Por la forma que se da al períme­
tro del cilindro, el electrodo es dirigido y recubierto 
suficientemente. El cilindro es rodado a lo largo de 
la costura con la velocidad con que se consume el elec­
trodo, de manera que el arco de luz y el extremo del e- 

lectrodo que se va fundiendo se hallan siempre debajo del 
cilindro, aproximadamente en el punto de contacto del 

mismo con la pieza en obra. Con esta soldadura automá­

tica mediante un cilindro se puede obtener el mismo re­
sultado, si se hace avanzar la costura de soldadura de­
bajo del cilindro juntamente con el electrodo, con la
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velocidad con la que se efectúa la combustión del elec­

trodo, viéndose con ello obligado el cilindro a girar 
con igual velocidad perimétrica.

95 Al igual que en otros cuerpos de cubierta,
el cuerpo del cilindro puede estar provisto en su peri­
feria de una capa aisladora, o introducirse una capa se­
mejante en forma de una tira de papel, por ejemplo.

En ciertos casos puede resultar conveniente 
00 de-jar una separación entre el cuerpo de cubierta, o ci­

lindro de cubierta respectivamente, y la pieza en obra.
En este caso puede convenir aplicar de ambos lados del 
lugar de la soldadura y sobre las piezas en obra, en sen­
tido paralelo a aquella, una capa aisladora, o una cu—

105 bierta idem.
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Los adjuntos croquis muestran algunos ejemplos 
para la realización del invento.

La figura 1 es un corte transversal a través 
de la disposición con piezas de obra colocadas en plano 
una al lado de otra.

La figura 2 representa un corte a lo largo de 
la juntura de soldadura de la figura 1 .

La figura 3 es el correspondiente corte trans­
versal , y

La figura 4 el correspondiente corte longitu­
dinal, estando las piezas a soldar colocadas en ángulo 
recto una con respecto a otra.

Las figuras 5 y 6 representan el corte transver- 
y 1®- vista longitudinal de la unión de una costura 

en curva. En las figuras, 1 y 2 son las piezas que se
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han de soldar, 3 00 01 electrodo con su envoltura, 4 el 
cuerpo de protección que recubre el electrodo, y 5 la 
capa aisladora que se recomienda aplicar en caso de ser 

conductor el cuerpo de cubierta, o sea en el caso ilus­
trado, una capa aisladora medianera.

Las figuras *1 y 2 representan un rail y su 
aplicación sobre una costura de soldadura rectilínea.
De igual manera se puede adaptar a una costura, cuya 

curva especial puede ser la que se quiera, un rail de 

cubierta, provisto de una ranura, o un cuerpo de cubier­
ta, según el invento.

Según este procedimiento, se pueden hacer no 
solo costuras romas, sino también costuras acanaladas 
de cualquier forma, empleando cuerpos de cubierta de 
forma correspondiente, con igual ventaja. Aplicando el 
invento, es posible, sin mas, tirar las dos costuras 

acanaladas unidas en forma de T, como se ven en las fi­
guras 3 y 4 del croquis, simultáneamente, estando la 

pewtaña de la unión T horizontal, el estribo vertical, 
o sea que los dos arcos de luz arden con una inclina­
ción de 450 con respecto a la horizontal, y depositan 
el material soldante exactamente en esta dirección. Gra­
cias a la simultaneidad de los dos procesos de soldadu­
ra, a izquierda y derecha del estribo, se evita por com­

pleto que la pieza en obra se desplace en sentido hori­
zontal con esta soldadura.

El efecto de estas medidas sencillas según 
e-1 invento es verdaderamente asombroso. El electrodo 
funde con una exactitud y una regularidad, y produce
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una costura de soldadura, como no se pueden conseguir 
con una soldadura a mano ni por el mejor soldador, ni 

por la mejor conducción automática. Estando completa­
mente separado el arco de luz de las influencias del 

oxígeno y del nitrógeno al arder en el interior del es­
pacio formado por la pieza a soldar y el cuerpo de cu­

bierta, la calidad normalmente buena de la costura por 
medio de electrodos recubiertos es aún mejorada conside­

rablemente. La solidez, dilatación y resistencia a los 

golpes de tallado, no difieren de aquellos propios del 
mejor material básico.

Para la soldadura pueden emplearse electro­
dos recubiertos del largo que se quiera, y la soldadura 
se llleva a cabo con una velocidad en muchas casos ma­
yor que la que se puede alcanzar con una soldadura nor­
mal hecha a mano, empleando los mismos electrodos. El 
proceso de la soldadura se desarrolla completamente au­
tomático, el electrodo, encendido en un extremo, va fun­
diendo hasta el final de la conducción de corriente,sin 

intervenir nadie en ello, de manera que el operario que 

la atiende queda libre durante el tiempo que tarda la 

soldadura, para otras atenciones, por ejemplo para pre­
parar la siguiente soldadura que haya que hacer.

Esta solicitud, -que corresponde a la presen­
tada e-n Alemania el 27 de Diciembre de 1958, bajo el 

N 9. E. 52.012, VIIIc/21h, se acoge a los beneficios del 
art9. 51 cLel Estatuto vigente sobre Propiedad Industrial.

Los puntos de



invención propia y nueva que se presentan para que sean 

* 180 objeto de esta Patente de Invención en España, son los
siguientes:
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is. Un procedimiento para efectuar soldadu­

ras de arco de luz mediante electrodos, cubiertos de una 
envolvente, que se aplican al lugar de la soldadura, y 
que una vez encendidos funcionan automáticamente, carac­
terizado por el hecho de que el arco de luz y el elec­

trodo, y ello por lo menos en su parte que está en com­
bustión, está cubierto por un cuerpo que se adapta a la 

forma del electrodo, de tal manera que la sujeta en su 

posición a lo largo del lugar de la soldadura, y de que 
con la pieza en obra forma un canal, en el que el elec­
trodo descansa y se quema.

2 2. Un procedimiento según lo reivindicado 
en el punto I9., caracterizado por el hecho de que el 
cuerpo que sirve para sujetar el. electrodo, y la pieza 
en obra se laminan respectivamente, y de que el movimien­
to recíproco se produce con la velocidad de la combus­
tión.

3 -  • Un procedimiento según lo reivindicado 
en los puntos la. o 2?., caracterizado por el hecho de 

que al menos durante la combustión del electrodo está 
dispuesta, en el lado que está opuesto a la pieza en 
obra, una capa aisladora térmica o eléctrica.

4- 2. Un procedimiento según los puntos l2.,
25. o 5 2., caracterizado por el hecho de que al menos 
durante la combustión del electrodo, se aplican medios 
desoxidantes en el lado opuesto a la pieza en obra.
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59• Un procedimiento, para soldaduras auto­

máticas por medio de arcos de luz, con electrodos cu­
biertos de un revestimiento.

Tal y como se ba descrito en la Memoria (pie 
antecede, ilustrado en. el dibujo que se acompaña y para 
los fines que se han especificado.

_jgto ,-emoria consta de nueve hojas escritas 
a maquina por una sola cara.

Madrid a

i

*
i

M/L/L.
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