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láEMORIA DESCRIPTIVA 

para solicitar 
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

e n
E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de N.V. PHILIPg'GLOEILAMPENFABRIEKEN, entidad holan­
desa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda, por: 

"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LOS ELECTRODO^ PARA LA 
SOLDADURA POR COI TACTO".
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Se sabe ya disponer ciertos artificios en la extre­
midad de electrodos de soldadura revestidos para encebar fá­
cilmente el arco de soldadura. Así, por ejemplo, se ha pro­
puesto anteriormente disponer un pequeño capuchón conductor,

5 que constituye un puente de corto-circuito, en el extremo des­
nudado del electrodo de soldadura. Además, se ha descrito un 
electrodo de soldadura cuyo núcleo, para esta finalidad, ter­
mina en una punta revestida. Tales electrodos de soldadura, 
con los cuales puede omitirse el toque reiterado de la pieza 

10 de labor para encebar el arco, pueden designarse 6omo electro­
dos de soldadura de encebado automático. Un inconveniente de

46

1



18 O 7 4 6
estos electrodos de soldadura bien conocidos consiste en que 
al interrumpirse la operación de soldadura o al extinguirse 
el arco, lo que puede ocurrir cuando ge usan ciertos ingre­
dientes de revestimiento o una baja tensión en vacío del apa­
rato de soldadura, el arco no puede encebarse de nuevo sin 
medios adicionales, siendo necesario volver a la forma habi­
tual de encebado del arco. Esto es particularmente inconve­
niente en el uso de aparatos automáticos de soldadura por con­
tacto.

El Invento tiene como objeto evitar las dificul­
tades que supone el empleo de los electrodos o varillas de 
soldadura de encebado automático, antes citados y bien cono­
cidos, en la soldadura por contacto, particularmente emplean­
do aparatos automáticos de soldadura por contacto; como es 
bien sabido, el revestimiento del electrodo de soldadura se 
mantiene en contacto continuo con la pieza de trabajo en este 
método.

El invento se basa en el reconocimiento del hecho 
de que esto puede conseguirse haciendo el revestimiento en 
toda gu longitud eléctricamente conductor en cierta medida. 
Además, el revestimiento debe poder constituir, por su espe­
sor, una cubeta profunda tal que se evite el corto-circuito 
del núcleo de la varilla de soldadura con la pieza de traba­
jo.

El invento se refiere indirectamente a un método 
de soldadura por contacto con el empleo de un electrodo de 
soldadura de encebado automático, que está constituido por
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un núcleo metálico revestido con una mezcla formadora de es­
coria que, debido a la proporcián de metal disperso en ella 
y, en algunos cagos, de sustancias semi-conductoras, ge hace 
conductivo de modo que al tocar la pieza de labor con el re- 

5 vestimiento del electrodo de soldadura que está puesto a la 
tensión en vacio del aparato de soldadura el recubrimiento 
deje pasar a través de él una corriente capaz de iniciar el 
arco de soldadura. Puede usarse una tensián en vacío de me­
nos de unos 80 voltios, con preferencia de menos de 60 vol- 

10 tíos, por ejemplo, 50 voltios.
La resistencia de los materiales de revestimiento

* así compuestos que están constituidos por una mezcla de sus­
tancias no conductoras formadoras de escorias, tales como si­
licatos, carbonatos, oxidog y/o haluros en las cuales se dis-

* 15 persan sustancias conductoras, manifiesta naturalmente una fuer­
te dependencia de la tensián, que puede diferir considerable­
mente de un cago a otro. En relación con el encebado y nue­
vo encebado del arco, la conductividad a las temperaturas or­
dinarias y a la tensión en vacío usada en el aparato de $ol- 

20 dadura es, por consiguiente, particularmente importante. Sin 
embargo, si se satisface- el requisito de la conductividad, 
el arco de soldadura se enceba fácilmente bajo dichas condi­
ciones, de modo que la medición de esta conductividad es im­
posible.

*25 Se ha descubierto ahora que el requisito de la con­
ductividad del revestimiento queda satisfecho si lap chispa 
salta de un modo distinto, cuando a una tensión aplicada que
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es igual a la tensión en vacío a usar en el aparato de sol­
dadura, el revestimiento del electrodo de soldadura se con­
tacta en la dirección de su longitud a lo largo de un borde 
de un cuerpo conductor incluido con el en un circuito. Un 

5 amperímetro conectado en este caso en el circuito registra 
una desviación constantemente fluctuante. El valor medio 
de la corriente que paga a través del revestimiento puede 
calcularse durante esta observación. A una tensión de unos 
50 voltios, por ejemplo, esta corriente, expresada en miliam- 

10 perios, resulta tener un valor de, al menos, el orden de mag­
nitud de 10^. Cuanto mayor sea la conductividad del revesti­
miento del electrodo de soldadura, tanto mée fácilmente ge en­
cabará el arco de soldadura pero, sin embargo, la conducti­
vidad no debe aumentarse en medida excesiva porque, de otro 

15 modo podría ocurrir la combustión y encorvamiento del elec­
trodo de soldadura o, incluso, la combustión en contacto con 
la pieza de labor.

El nuevo encebamiento fácil del arco de soldadu­
ra cuando se suelda de acuerdo con el invento permite el uso 

20 de una tensión en vacío del aparato de soldadura que es tan 
baja que, en el caso de soldadura normal con el uso de un 
electrodo de soldadura de idéntica constitución bruta cuyo 
revestimiento no es eléctricamente conductor, ocurriría la 
molesta extinción del arco. El voltaje en vacío puede ser 

25 inferior hasta en un 25%.
El invento se refiere a electrodo? de soldadura 

que son adecuados para la realización del método reivindica-
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do en la  Solicitud que se presenta por "Un método de soldadu­

ra por contacto" de la  que esta es divisional. Los electro­

dos de soldadura que poseen un revestimiento que comprende 

un contenido de polvo metálico para fines de aleación o de 

* 5 reducción han sido sugeridos con anterioridad, pero si s a tis­

facen los requisitos de conductividad y grueso de los reves­

timientos según el invento, tales electrodos de soldadura 

bien conocidos serán también convenientes para llevar a la  

práctica dicho método. Era in só lito , sin embargo, revestir  

10 electrodos de soldadura hasta un grueso de más del doble,

aproximadamente, del diámetro del alambre de núcleo, pero en 

* contraposición a esto, exactamente estos revestimientos más

gruesos son deseables para soldar según el invento.

En vista de ello, el campo de electrodos de gol- 
15 dadura que han de considerarse también como comprendidos den­

tro del alcance del presente invento puede limitarse de la 
técnica anterior por el límite mencionado como valor mínimo 
del grueso del revestimiento. Así, el invento debe conside­
rarse como comprendiendo también los electrodos de soldadura 

20 de encebado automático constituidos por un núcleo metálico 
que hasta, al menos, el doble aproximadamente de su espesor 
están recubiertos con una mezcla formadora de escorias que, 
debido a un contenido de metal dispersado en ella y en algu­
nos casos de sustancias gemi-conductoras, es tan conductor 

*25 que al contacto de la pieza de labor con el revestimiento de 
tal electrodo de soldadura puesto a la tensión en vacío del 
aparato de soldadura, el revestimiento deja pasar a través
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de é l una corriente capaz de libelar el arco.

Sin embargo, han de excluirse de éstos los electro­

dos de soldadura descritos en la Memoria de la Patente fran­

cesa número 897.025, en cuanto satisfacen log requisitos de 

conductividad y espesor del revestimiento. El revestimiento 

de los últimos electrodos de soldadura contiene como de 35 a 

85% en peso de la cantidad to ta l de metal de soldadura. Son 

especialmente adecuados para e l  uso del invento porque en ese 

caso, las ventajas ya mencionada? en dicha Memoria ocurren 

también, ta l  como la economía en energía eléctrica y menos 

combustión y chisporroteo del metal de soldadura.

Similarmente a los electrodos de soldadura norma­

les, lo? electrodo? de soldadura del invento pueden revestir­

se simplemente por extrusión, de modo que su fabricación es 

más f á c i l  que la de los bien conocidos electrodos de soldadu­

ra de encebado automático antes mencionados, en cuyas extre­

midades se disponen dispositivos de encebado especiales.

En v ista  del f á c i l  nuevo encebado del arco de sol­

dadura, el invento es especialmente importante cuando se usan 

revestimientos que, por razone? metalúrgicas, contienen sus­

tancias que poseen la desagradable propiedad de ayudar a la  

extinción del arco. Tal e s el cago, por ejemplo, cuando se 

usan revestimientos a base de fluoruro y de carbonato a lc a li -  

no-térreo con alambre de núcleo constituido esencialmente por 

hierro. Esto garantiza soldadura? que poseen propiedades me­

cánicas muy satisfactoria?, más especialmente con un alto va­

lor de impacto.
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La soldadura por medio de electrodos del tipo úl­
timamente mencionado requiere una gran pericia en la opera­
ción. Disponiendo una cantidad adecuada de sustancia conduc­
tora# en el revestimiento, el inventy&ermite así hacer funcio­
nar estos electrodos incluso sin ninguna experiencia. Para 
esta finalidad, el revestimiento de este tipo debe contener 
como de 50 a 65% en peso de metal de soldadura en estado di­
vidido. Por ejemplo, un alambre de núcleo de acero dulce 
con un diámetro de 4 mm. se reviste por extrusión hasta un 
diámetro de 8.5 mm., con una mezcla de

16% de fluoruro calcico16% de carbonato calcico6% de ferro-titanio +- ferro-silicio-t-ferro-manganeso
54% de hierro en polvo 8% de vidrio soluble y silicato de aluminio

¿demás, el invento es especialmente importante en relación 
con la soldadura por medio de electrodos con un núcleo de 
diámetro mayor que el usual, es decir, con un núcleo de mas 
de 6 mm., por ejemplo, lOmm. La soldadura por medio de elec­
trodos pesados de esta clase implica, en general, serias di­
ficultades, tales como la fatiga del soldador por el gran pe­
so del electrodo, la intensa radiación térmica debida a la 
gran intensidad de la corriente de soldadura y el molesto 
chisporroteo del metal de soldadura. En la soldadura por 
contacto según el invento, esta dificultad se evita en gran 
medida, ya que tanto durante el encebado del arco como duran­
te la soldadura subsiguiente el electrodo descansa sobre la 
pieza de trabajo, de modo que el peso no es origen de moles­
tia^ y, además, la radiación térmica y el chisporroteo quedan
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limitados por la profunda cubeta que forma el revestimiento 
durante la soldadura.

Según el invento, puede asegurarse una soldadura 
satisfactoria sin ninguna molestia, por ejemplo, por medio 
de un electrodo de soldadura cuyo núcleo de acero dulce tie­
ne un diámetro de 10 mm. y que está revestido hasta un grue­
so de 22 mm. con material que contiene una gran cantidad del 
metal de soldadura en estado dividido. Este material puede 
estar compuesto por ejemplo de

12% de fluoruro de calcio 
13% de carbonato de calcio 7% de aleaciones ferrosas 
61% de hierro pulverulento 7% de vidrio soluble y silicato de aluminio.
De acuerdo con el invento,tal electrodo de solda­

dura permite soldar con una intensidad de corriente de unos 
1200 amperios sin necesidad de tomar precauciones especiales 
para proteger al operario. En contraposioián a esto, la sol­
dadura por medio de un electrodo de soldadura de idéntica com­
posición bruta en el cual, sin embargo, todo el metal de sol­
dadura está contenido en el núcleo, ya no es prácticamente 
posible con esta intensidad de la corriente de soldadura.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada 
en Holanda, el 2$ de Julio de 1944, bajo el Numero 118.161, 
se acoge a los beneficios del artículo 51 del vigente Esta­
tuto Ley sobre Propiedad Industrial y a los derivados de los 
-Decretos de Moratoria del 7 de Febrero y 4 de Julio de 194?.

--- N 0 T A -----
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de invención propia y nueva que se presentan para que sean 
objeto de esta Patente de Invención en España, son los si­
guientes:

1*. Mejoras introducidas en los electrodos de 
soldadura destinados a la realización del método reivindi­
cado en la Solicitud de Patente presentada hoy por "Un mé­
todo de soldadura por contacto", según las cuales, para es­
ta finalidad, se dispersa en el revestimiento metal y, según 
el cago, una sustancia semi-conductora.

2!. Mejoras introducidas en los electrodos de sol­
dadura para la realización del método indicado en el punto 
anterior, según las cuales el electrodo esta compuesto de un 
núcleo metálico que hasta, al menos, el doble aproximadamen­
te de su grueso está recubierto con una mezcla formadora de 
escoria que, por medio de una proporción de metal disperso 
en ella y, en algunos caso", de sustancias semi-conductoras, 
es conductora de modo que al tocar la pieza de trabajo con 
el revestimiento del electrodo de soldadura puesto a la ten­
sión en vacío del aparato soldador, el revestimiento deje pe­
sar a su través una corriente capaz de iniciar el arco de
soldadura.

3*. Mejoras introducidas en los electrodos de sol­
dadura según se reivindica en el punto 1*. o en el 2*., se­
gún las cuales el revestimiento es conductor de modo que el 
encebado ocurre si a una tensión en el electrodo de soldadu­
ra igual a la tensión en vacío a usar en el aparato de solda­
dura este revestimiento se contacta en la dirección de su Ion-



-  10 - 18 0 7 4 6

e:

10

gitud a lo largo de un borde de un cuerpo conductor inclui­
do con él en el circuito.

4S. Mejoras introducidas en lo? electrodos de sol. 
dadura según se reivindica en los puntos le., 2*. 0 3 *., se­
gún las cuales el núcleo tiene un espesor de máade 6 mm. y 
el revestimiento es conductor debido a que contiene metal de 
soldadura en forma dividida.

$s. Mejoras introducidas en los electrodos para 
la soldadura por contacto.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­
cede y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a má­
quina por una sola cara.

Madrid a *-

*
M/L/L.
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