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a nombre de N.V. PHILIPS'GLOEILAMPENFABRIEKEN, entidad holan-
desa, esstablecida en Emmasingel 29, £indhoven, Holanda, por:

"EJORAS IWIAODUCIDAS EN LOS ELECTRODOo PARA La

SOLDADURA POR COMNTACTO®,
el LR, P o WIS, UNPY, P OUY, PR, TN EApy, SR o B e it Yo LT R ¢ PR o PRy, MR

S5e gabe ya disponer clertog artificios en la extre-
midad de electrodos de =oldadura revestidos para encebar -
cilmente el arco de soldadura. A={, por ejemplo, se ha pro-
Puesto anteriormente Adigponer un pequefio capuchén conductor,
que constituyé un puente de corto-circuito, en el extremo dsoew
nudado del electrodo de soldadura, Ademés; =e ha de<crito un
electrodo de soldadura cuyo niicleo, pera ecta riﬁalidad, ter-
mina en una punta revestida. Talesg electrodos de soldadura,
con loe= cuales puede omitirse el toque reiterado de la pieza
de lebor para encebar el arco, pueden designarse ©omo electro-

dos de soldadura de encebado automético. Un inconveniente de
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estos electrodos de soldadura bien conocidos conelste en que
al interrumpiree la opsracidn de eoldadura o al extinguirse
el arco, lo que puede ocurrir cuando se usan clertos ingre-
dientég de revegtimiento 0 una baja teneidn en vacfo del ape-
rato de soldadura, el arco no puede encebares de nueve =in
medlos adiciona;eg, eiendo necesario volver a la forma habi-
tual de encebado del arco. HBeto es particulsrmente inconve-
niente en el uso de aparatos autométicos de eoldadurs por con-
tacto.

El invento tiene como objeto evitar las dificul-
tadee gue esuvone el empleo de los electrodos o varillae de
coldadura de encebado automitico, antes citados y bien cono-

cidos, en la e=oldedura por contacto, perticulermente emplean-

.do aparatos automféticos de soldadura por contacto; como es

bien gsabido, el revestiamiento del electrodo de goldedura se
mentiene en contacto continuc con la pieza de trabejo en esgte
método.

Bl invento se basa en el reconocimiento del hecho
de que e=to puede coneeguirse haciendo el revecstimiento en
toda su longitud eléctricamente conductor en clerta medids.
Ademés, el revestimiento debe poder constitulr, por su espe-
sor, una cubeta profunda tal que se evite el corto-cifcuito
del nlcleo de la varilla de soldadura con la pilezaz de trabe-
jo. .

Bl invento se refiere indirectamente a un método
de soldadura por contacto con el empleo de uh electrodo de

goldadura de encebado automdtico, que estd constitufdo por
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un nficleo metdlico revestido con una mezcla formadora de es-
coria que, debido a ls proporcidn de metal disperso en ella
¥, en algunos cagoe, de sustancias semi-conductoras, se hace
gonductivo de modo gque al tocar la pieza de labor con el re-
vestimiento del electrodo de soldadura que estd puesto a la
teneidn en veacio &el aparato de soldadure el recubrimiento
deje pasar a través de 81 una corriente capaz de iniciar el
arco de soldadura. Puede usarse una tensidn en vacf{o de me-
noe de unos 80 voltioe, con preferencia de menos de 60 vol-
tios, por ejemplo, 50 voltios.

La registencia de los materiales de revestimiento
as{ compuestos que estin conetitufdos por une mezcla de sus-
tancise no conductoras formsdoras de escorias, tale=s como sgi-
licatos, carbonatos, b6xidos y/o haluros en las cualeg se dis-
persan sustencias conductores, menifiestanasturelmente una fuer-
te dependencle de la tensién, que puede diferir coneiderable-
mente de un caso & otro. En relscidn con el encebado y nue-
vo encebado del arco, la conductividad & las temperaturas ore
dinerias y a la tensién en vac{o usada en el aparato de sol-
dadura 8g, Por consiguiente, particularmente importante. 8in
émbargb, sl se satisface- el requleito de la conductivided,
el arco de soidadura ge enceba ficilmente bajo dichas condi-
ciones, de modo que la medicidn de esta conductividad es im-
Ppsible. »

8e ha descubierto ahora gue el requisito de la con-
ductividad del revestimiento queda satigfecho =i las chigps

salte de un modo distinto, cuando & una tensidn aplicada gque
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es 1gual a la tensidn en vacfo a usar en el apsrato de sol-
dadura, el revestimiento del electrodo de soldadura se con-
tactz en le direccidn de su longitud a lo largo de un borde
de un cuerpo conductor inclufdo con 81 en un circuito. Un
&mperimetro conectado en estc ca=z0 en el circuito registra
una desviacidn constantemente fluctuante. El valor medio
de l& corriente que pasa & través del revestimiento puede
calcularse durante esta observacidn. A una tensidn de unos
50 voltios, por ejemplo, esta corriente, expresada én miliem-
perios, resulta tener un valor de, al menos, el orden de meg-
nitud de 102, Cuento mayor sea le conductividad del revesti-
miento del electrodo de soldadura, tantomas fécilmente ge en-
cabaré elbarco de soldadure pero, sin embargo, la conducti-
vided no debe aumentarse en medides excesliva porque, de otro
modo podria ocurrir la combustidn y encorvamiento del elec-
trodo de soldedura o, inclusgo, la combustidn en contaéto con
la pieza de labor.

El nuevo encebamiento fécil del arco de soldedu-
ra cuando ge suelda de acuerdo con el invento permite el uso

de una tensién en vac{o del esparato de soldadura que es tan

"baja que, en el cago de soldadura normal con el uso de un

electrodo de soldadura de idéntica constitucidn bruta cuyo
revestimiento no es eléctricamente conductor, ocurrirfs la
molesta extincidn del arco. El voltaje en vacfo puede ser
inferior hasta en un 25%.

El invento se refiere a electrodo= de soldadure

gue son adecuadog para la realizaciln del método reivindica-
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do en la Solicitud que se presenta por "Un método de =o0ldadu~
ra por contacto”™ de la que esta es divigionel. Los electro~
dos de soldadure que poseen un revestimiento que comprende
un contenido de polvo metdlico para fines de aleacidn o de
reduccidn han sido sugeridos con anterioridad, pero i satie-
facen lo=s requisitog de conductividad y grueso de los ravee-
timientos segiin el invento, teles electrodos de soldadure
bien conocidos =erdn también convenlentes pare llever & le
préctice dicho método. Ere insblito, ein embargo, revestir
electrodos de soldadura hasta un grueso de més del doble,
aproximedamente, del difmetro del alembre de nficleo, pero en
contraposicidn a esto, exactamente eetos revestimientos mée
grueeoes gon deseables pare soldar segﬁn el invento.

En vista de ello, el campo de‘electrodbs de gol-
dadurs que han de considerarse tembién como comprendidos den-
tro del alcance del presente invento puede limitarse de la
técnica anterior por el 1fmite mencionado como valor mf{nimo
del grueeo del revestimiento. Ael, el invento debe conside-
rarse como comprendiendo también los electrodos de soldadura
de encebado automético constitufdos pbr un nicleo metélico
que hasta, al menos, el doble aproximadamente de su espesor
estdn recublertos con una mezcle formadora de escorias que,
debido a un contenido de metal dispersado en ella y en algu-
nog casoe de sustancias eemi-conductoras, es tan conductor
que al contécto de la pieza de labor cocn el revestimiento de
tal electrodo de soldadura puesto & la tensidn en vacfo del

aparato de goldadura, el revestimiento deja pasar a travée
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de é1 una corriente capsz de imcisr el erco.

Sig embargo, han de excluirse de éstoes log electro-
doe de soldadura descritos en la Memoria de la Patente fran-
cegz nimero 897,025, en cuanto satisfacen loa requisitos de
conductividad y egpecor del revegtimiento. E1 revestimiento'
de los Ultimos electrodos de soldadura contiene como de 35 =
85% en peso de la cantidad total de metal de soldadura. Son
especialmente adecuados pars el uso del invento porque en ese
cago, lag ventajasg ya mencionadas en dicha Memoria ocurren
tembién, tal como la economfa en energ{s eléctrica y mencs
combustidn y chisporroteo del metal de soldadurs. ‘

8imilarmente & los electrodos de scldadura norma-
les, los electrodos de soldadura del invento pueden revestir-
se simplemente por extrusidn, de modo que su fabricacidn es
més fdcil que la de los bien conocldos electrodos de soldadu-
ra de encebado automfdtico antee mencionados, en cuyas extre-
midades se digponen dlgpositivos de encebado especiales.,

En vista del fécil nuévo encebado del arco de =0l
dadura, sl invento es especlalmente importante cuando «e usen
revestimientos que, por razones metalﬁrgicas, contienen susg=-
tancias que poseen la degagradeble propiedad de ayudar & la
extincidn del arco. Tal es ei cas0, por ejemplo, cuando se
usen revestimientos & base de fluoruro y de carbonato alcali-
no-térreo con alembre de nficleo constitufdo esencialmente por
hierro. Hato garantiza soldaduras que poseen propiqdadeg me-
cénicas muy satisfactoriaes, mfs especialmente con un alto ve-

lor de impacto.
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La soldadura por medio de electrodos del tipo dl-
timamente mencionado requiere una gran pericis en la opera-
c1n. Disponiendo una cantidad adecueda de sustancies conduc-
toras en el revestimiento, el inventgbermite as{ hacer funcio-
nar estbs 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 soldadurs en estado di-
vidido. Por ejemplo, un alambre de nicleo de acero dulce
con un didmetro de 4 mm. se reviste por extrusidn haste un
difmetro de 8.5 mm., con una mezcla de

16% de fluoruroc céleico

16% de carbonato célcico :

6% de ferro-titanio ferro-q;tli,otlo-;-rerro-manganeso

54% de hierro en polvo

8% de vidrio soluble y =ilicato de aluminio
Ademds, ol invento es especialmente importante en relacidn
con la gsoldadura por medio de electrodos con un nicleo de
difmetro meyor que el usual, es decir, con un nficleo de més
de 6 mm., por ejemplo, 1Omm. La soldadura por medio de elec~
trodoes pesadoe d® eata clase implica, en general, =erias di-
ticultadesg, taleg como lé fati®e del soldedor por el gran pe-
so del electrodo, la intensa rediacidn térmice debida a la
gran intensidad de la corriente de soldadura y el molesto
chisporroteo del metal de soldadura. En la goldesdura por
contacto .seglin el invento, esta dificultad =e evita en gran
medida, ya que tanto durante el encebado del arco como duréan-
te la goldadura subsiguliente el electrodo descaries =obre le
pieza de trabajo, de modo que el peeoc no ees origen de moles-

tiee y, sdemds, la radiacidn térmica y el chisporroteo quedan
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limitados por la profunda cubeta que forma el reveetimiento
durante la gsoldedura.

segﬁn el invento, puede asegurarse une soldadura
satisfactoria sin ningune molegtia, por ejemplo, por medio
de un electrodo de soldadura cuyo nicleo de acero dulcs tie-
ne un difmetro de 10 mm. y que estd revestido haeta un grue-
s0 de 22 mm. con materiasl que contiene una gran cantidad del
metal de soldadura en ec=tado dividido. Eete material puede
egtar compueeto por ejemplo de

12% de fluoruro de caleio
13% de carbonato de cslcio

7% de mleaciones ferrosas
61% de hierro pulverulento

7% de vidrio soluble y silicato de aluminio.

De acuerdo con el invento, tal electrodo de =0lda-
dura perhite soldar con una inteneidad de corriente de unos
1200 amperios sin necesidéd de tomar precsuciones egpeciales
para proteger el opersrio. En contraposiolidn & esto, la gol-
dedura por medio de un electrodo de soldadura de idéntica com-
posicidn bruta en el cuel, sin embargo, todo el metal de so0l-
dedura e=té contenido en el nfcleo, ya no es prieticamente
posible con esta intensidad de 1la corriente de eoldadura.

BEatsa sglicitud, que corresponde a la presentada
en Holanda, el 25 de Julio de 1944, bajo el Nimero 118.161,
se acoge a loa beneficios del artfculo 51 del virente Esta-
tuto Ley sobre Propiledad Industrial y & loe derivadoe de los
Decretos de Moratoria del 7 de Febrero y 4 de Julio de 1947.

—— . - - -

- g - -

Log puntos



10

15

20

525

180748

de invencidn propia ¥ nueva gue se prssentan pars gque gean
objeto de esta Patente de Invencidn en Espafia, son los ei-
gulentes:

1%, Mejoras introducldas en loe electrodos de
soldadura destinados & la realizacidn del método reivindi-
cado en la 8olicitud de Patente presentads hoy por "Un mé-
todo de soldadura por contacto™, segin las cuales, pars es-
ta finalidad, se dispersa en el revestimiento metal y, eegin
el caso, una sustancia semi-conductore.

29, Mejorae introduclidas en loes electrodos de =0l-
dadura para la realizacidn del método indicado en el punto
anterior, segfn las cuales el electrodo esté compmesto de un
ndcleo metdlico que hasta, al menOS,.él doble aproximadamen-—
te de su grueso estd recubisrto con una mezcla formadora de
escoria que, por medio de une proporcidn de metal disperso
en eclla y, en algunoes caso~, de sustanclas =emi-conductoras,
es conductora de modo que él tocar la pleza de trabajo con
el revestimiento del electrodo delsoldadura'puesto a la ten-
sidn en vac{o del aparato soldador, el revestimiento deje P2~
gar & gu travég una corriente capaz de iniclar el arco de
zoldadura.

%2, Mejorag introducidas en log electrodos de soOl-
dadura segin se reivindica en el punto 1%. o en el 2%., se-
gin las cuales ol revestimiento es conductor de modo que el
encebado ocurre sl a uns tensidn en el electrodo de soldadu-
ra igual a la tensidn en vacfo a usar en el aparato de golda-

dura este revestimiento ge contacte en la direccidn de su lom-



gitud a lo largo de un borde de un cuerpo conductor inecluf-
do con é1 en el circuilto.
42, Mejoras introducidas en loe electrodos de =ol-

dadura segin se reivindica en los pumtos 1%., 2%. o 3%,, se-

\n

zin lag ocuaslees el nicleo tiene un espesor de méshe 6 mm, y
el revestimiento es conductor debido 8 que contiene metal de
gsoldadura en forma dividide,
52, Mejorag introducidae en los eléctrodos pers
la =soldadura por contacto.
10 Tal y como ge ha descrito en la Memoria que ante-
- cede Yy para los finee que ge han egpecificado,
BEgte Memoria conste de diez hojeg esceritag & mé-
quine por una sola cara,
Madrid &  w ?_D\Cu'\g”
t P, A.
Albertq de Elzaburu

gwi/L.



	Bibliographic data
	Description
	Claims



