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624 ELECTRODOS A EMPLEAR EN SOLDADURA
ELECTRICA MANUAL AL ARCO

624.1 DEFINICION

Se definen como electrodos a emplear en soldadura eléctrica al arco, las varillas ~
revestidas que constituyen el material de aportacién para la soldadura manual al arco.

624.2 CONDICIONES GENERALES

Los electrodos a utilizar en los procedimientos de soldeo manual por arco eléctrico,

deberdn ajustarse a las caracteristicas definidas en la Norma UNE 14003, 1* R, para los ti-
pos siguientes:

En la soldadura de aceros A-42, se utilizaran electrodos de algunos de los tipos E.43.1;
E.43.2; E.43.3, o E.43.4.

En las soldaduras de aceros A-52, se utilizarén electrodos de algunos de los tipos E.51.1;
E.52.2; E.53.3, o E.53.4.

Queda expresamente prohibida la utilizacién de electrodos de gran penetracién en la
ejecucién de uniones de fuerza.

En las uniones realizadas en montaje no se permitird el uso de electrodos cuyo ren-
dimiento nominal sea superior a 120, para aceros A-52.

En el Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares se indicaran las caracteristicas
exigidas para electrodos especiales, asi como las varillas, fundentes y gases destinados a

la operacién de soldeo automatico o semijautomatico, con arco sumergido o en atmésfera
inerte,

624.3 REVESTIMIENTOS

El Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares fijara el tipo de revestimiento del

Electrodo, que, en general, debera estar comprendido entre los que se relacionan a conti-
Nuacidn:

— AR: Acido de rutilo.
— B: Bésico.

— R: Rutilo medio.
— RR: Rutilo grueso.
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La descripcién de todos estos tipos de revestimientos figura en la anteriormente ci-
tada Norma UNE 14003, 1* R.

Para el soldeo de todos los productos de acero, muy especialmente para los tipos
A-52, se recomienda la utilizacién de electrodos con revestimiento béasico, bajo hidrégeno,
sobre todo para espesores superiores a veinticinco milimetros (25 mm). Esta recomenda-
ci6n sera preceptiva en uniones que puedan estar sometidas a esfuerzos dindmicos.

Los electrodos de revestimiento basico, como todos los otros electrodos cuyo reves-
timiento sea hidréfilo, deberén emplearse perfectamente secos; por lo cual, se introduciran
y conservaran en desecador hasta el momento de su utilizacion.

624.4 CARACTERISTICAS MECANICAS DEL MATERIAL DE APORTACION

La carga de rotura a traccion, y la resilicencia del material de aportacion, adaptado al
acero de base y al tipo estructural, deberan ser iguales o superiores a los valores corres-
pondientes del metal de base. Si se exige en el Pliego de Prescripciones Técnicas Particu-
lares la comprobacién de aquellas caracteristicas, debera efectuarse siguiendo las prescrip-
ciones de la Norma UNE 14022.

6245 MEDICION Y ABONO

La medicién y abono de los electrodos se realizara de acuerdo con la unidad de obra
de que formen parte.
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