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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para so lic ita r

P A T E N T E  BE I N V E N C I O N
en

E S P A Ñ A  
por VEINTE aSee

a nombre da ALUMINIUM LABORATORIES LIMITED, entidad 
canadiense, establecida en 1800 San Life Bnilding, 
Montreal, Canadá, por:

"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA PREPARACION DE FUNDENTES 
PARA LA SOLDADURA DE MISSBROS DE METAL LIGERO".

- o - o - o - o - o - o - o - o - o - e - o - o - o - o -

Eate invento se refiere a la  soldadora al inego, 
o por fusión, y a la  soldadura dura, de miembros de metal 
ligero y, especialmente, a la  creación de un fundente mejo­
rado para su empleo en ta les operaciones. Por la  expresión 

6 "metales ligeros" pretendemos incluir el aluminio y el
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magnesio, así cerne las aleaciones en las enalea estos metales, 
o cualquiera de ellos# constituyen al menos el 50% en peso le 
to la la  composición.

Para unir satisfactoriamente miembros de metal 
5 ligero por insien de metal entre lo s mismos, se ha compro­

bado que es necesario quitar primero la  palíenla adhe rente 
de óxido qne se forma de modo natural sobre la  superficie 
de dichos miembros cuando se exponen al ambiente atmosférico. 
Para conseguir este prepósito se emplea habitualmente nn 

10 fundente que contiene haluros alcalinos puesto que el funden­
te , ana vez quitado el recubrimiento de óxido, se adheriré 
a la  superfioie limpia protegiéndola asi contra la  oxidación 
durante el resto de la  operación de soldadura.

la  eficacia con que los diversos fundentes de 
15 halare alcalino quitarán la  capa de óxido varia ampliamente 

según la  composición del fundente. Un fundente que efectúe 
una separación virtaalmente completa de la  capa de óxido en 
un periodo de tiempo relativamente corto es el más deseable 
y se denomina un fundente de gran actividad. Uno de le s  

20 factores más impertantss que determinan dicha actividad ee 
el peder huméctente del fundente, es decir, la  capacidad del 
fundente peora ponerse en intimo contacto con cada parte de 
la  oapa de óxido cubierta por el fundente, y con el metal 
que se encuentra debajo. EL peder humectante relativo de di- 

25 ferentes fundentes se manifiesta de varice modos, entre ellos 
la  diferencia en la  región cubierta per loa fundentes fundi­
das en oondioiones comparables.

Un tipo de fundente que tiene una extensa aplica-
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cien en le  técnica de unir metales ligeros es ono, nn 5(^ 
del cnal consiste, a l menos, en lea  doraros de loe metales 
al calinos solio, potasio y l i t io .  A los fandantes de este 
tipo se hace referenoia en esta Memoria como fundentes "a ba- 

6 se de dorares de metal alcalino*. En general, aunque no
siempre, se indayen en el fandente ano o más de los üaora- 
ros de sodio, potasio o l i t i o ,  o an fluoruro complejo, ta l 
como c rio lita  o quiolita . También se han añadido otras sns- 
tanoias, en ocasiones, para comanioar ciertas propiedades 

10 deseadas para operaciones par t i  colares de soldadora.
Aon caando del amplio campo arriba mencionado 

paeden seleccionarse fandentes adecuadoa para soldar por 
fasion o para la  soldadora dara de metales ligeros, debe 
entenderse claramente que ta les fandentes no son intercambía­

le  bles. Üh fandente adecuado para soldar al fuego, además de 
otras propiedades deseables, debe tener an panto de fasion 
gao no esté muy por debajo del panto de fusión de los miern̂ - 
bros metálicos a unir, ya que al soldar al faego, ana parte 
de dichos miembros se fande efectivamente y constituye una 

80 parte del metal que forma la  anián. Al practicar la  soldadu­
ra dara, por e l contrario, se emplean temperaturas algo in ­
feriores, y prácticamente no se fande nada del metal de la s  
piezas.

los fundentes de la  composición general arriba 
25 citada, aunque son satisfactorios en machos aspectos, no 

separan en machos cases, de an modo adecuado, la  capa de 
óxido en nos región bastante extensa y con rapidez safieien- 
te para satisfacer la s  exigencias de machas operaciones
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modernas rápidas. En otros términos, talca fundentes han 
sido deficientes re apa oto a su actividad. En algunos caaes, 
especialmente an operaciones de soldadera al fnaga, ha sido 
posible compensar an parta ta l  deficiencia mediante w"*

6 agitación mecánica incrementada. Por otra parta, la  naturale­
za de machas operaciones de soldadora es ta l que pueda re­
sultar imposible a s is t ir  de anta manera a la  a ación del fán­
dente, y estas operaciones, por consiguiente, han sido par­
ticularmente engorrosas.

10 En an esfuerzo para mejorar la  actividad de los
fundentes arriba descritos, se ha propuesto intredacir can­
tidades variables de sales de metales pesados, talos come 
ol cloruro de cinc. Tal forma de proceder ha resultado aar 
de más utilidad en loe fundentes para la  soldadura dura que 

16 en los fundentes para la  soldadura al fuego o por fusión. J ' 
Sin embargo, en ciertas condiciones, e l peligro de la  corro­
sión aconseja reducir o eliminar incluso este componente de 
metal pesado.

En objeto del presente invento es crear un fun- 
60 dente a base de dorare de metal alcalino de gran actividad 

y peder humectante para unir miembros de metal ligero. Un 
objeto particular es proporcionar an fundante activo para 
la  soldadura al fuego de metales ligeros, que simplifique y 
acelere la  operación de soldadora. Otro objete es proporoio- 

28 aar un fundente active para la  soldadura dura de metales l i ­
geros, a l cual no so precisa a&adir sales de metales pesados 
o en e l cual el contenido en sal de metal pesado se reduce 
de an modo material. Todavía otro objete es obtener an fun-
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dM t̂e aotivo para la  soldadura dura da metalas ligeros,
$ae pueda emplearse en cualquiera da los varios tipos da 
opa racionas de soldadura dura, incluyendo la  soldadura al 
homo, por inmersión, por inducción o oon soplete.

5 Be acuerdo con e l invento se orea un fundente
para unir miembros de metal ligero, que comprende cloruros 
de metal al calino y como 2 a 16% en peso de, al menos, un 
haluro de estroncio, teniendo dicho fundente un poder humeo* 
tanta superior al del mismo fundente desprovisto de dicho 

10 haluro de estroncio.
La adición de, al mensa, un haluro de estroncio 

a un fundente a hace de clorure de metal alcalino incrementa 
el peder humectante, y por consiguiente, la  actividad del 
fundente. Por la  expresión "haluro do estroncio" so pretende 

16 indicar el grupo do salee, cloruro de estroncio, fluoruro 
de estroncio, bromuro de estroncio y yoduro do estroncio.
La acción humectante de los halaros de estroncio os marcada* 
mente superior a la  de los halaros de los otros metales a l-  
ea lino-terrece usualmente asociados oon e l estroncio.

^0 Cuando ano o más de loe halaros de estroncio
se aS$den a un fundente para la  soldadura per fusión, seto 
fundente se extiende sobre ana superficie más amplia y d i -  
mina de la  misma la  capa de óxido con más rápidos que lo 
haría el mismo fundente sin la  adición de haluro de estron- 

25 eio, y como resaltado de e lle , no es precisa ninguna habili­
dad especial para barrer la  mezcla fundida de óxido y fun- 
dente delante de la  operación de soldadura a l fuego. Además, 
el fundente conserva todavía un cuerpo sufioiente para no
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ser expulsado por la  llama del sopista. Bato simplifica mucho 
la  operación da soldadura y la  acelera de un modo apreciadle, 
puesto que la  operación de soldadura puede proseguirse con 
tanta rapidez como el soplete u otro medio de caldeo que pue- 

5 da fundir el metal de unión.
Oon respecto a la  soldadura dura, por la  adición 

de halaros de estroncio en cantidad adecuada a un fundente a 
dase de cloruro de metal alcalino, de composición adecuada, 
ae od tiene un fundente nuevo y mejorado que puede emplear se 

34) en cualquiera de los diversos tipos de operaciones de sol­
dadura dura que incluyen la  soldadura al heme, la  soldadura 
por inducción, por soplete o por inmersión* BL poder humectan­
te incrementado que caracteriza a dichos fundentes que con­
tienen haluro de estroncio, en comparación con los que care- 

16 cen de dicha adición, hace posible reducir o eliminar cual­
quier contenido de sal de metal pesado, cuando esto aea desea­
ble, sin ningún sacrificio en la  actividad del fundente.

Una escala satisfactoria para el componente de 
haluro de estroncio del fundente ee de aproximadamente 2 a 

20 15% en peso de todo e l fundente, aunque se prefiere una es­
cala de aproximadamente 5 a 12%. Beta componente de haluro 
de estroncio puede estar formado de una o más de las sales 
haloideas de estroncio, pero la  cantidad to tal de dicho com­
ponente presente en el fundente debe caer dentro da esta 

26 escala. Bn el caso del fluoruro de estroncio, será deseable 
a ve cea lim itar la  adición a no más de aproximadamente 6% 
en peso, puesto que esta sustancia, a diferencia de los otros 
halaros de estroncio, tiene tendencia a elevar el punto de

-  6  -

*



faaión del fnndente "bastante frescamente. En general se ha 
comprobada que es deseable emplear cloruro de estroncio me­
jor qae los otros, halaros de estroncio, principalmente por- 
qpe esta sal tiene menos efecto sobre el panto de fnsión de 

5 la  mezcla qae el fluoruro, y es más estable qae el bromazo 
o e l yodare.

Según loe ensayos no es deseable añadir canti­
dades de halare de estroncio qae excedan del 18%, puesto qae 
ta les ulteriores adiciones no parecen ejercer beneficio adi- 

10 cional y, de hecho, a ménade perjudican la  acción del funden­
te . Bato es especialmente perceptible Mi la s  operaciones ds 
soldadura por inmersión donde hemos observado qae la  adición 
de cantidades mayores de halare de estroncio actúa para for­
mar nn deposite aobre las superficies metálicas qae pertarba 

16 el entendimiento del metal de soldadura fundido. Asimismo,
las cantidades mayores de halare de estroncio tienen frecuen­
temente el efecto de elevar el panto de faaión del fándente, 
menoscabando asi su utilidad para machas operaciones de sol­
dadura con miembros de metal ligero. Por otra parte, ai 

SO existe menos del 2% de haluro de estroncio, samanta poco, en 
general, e l poder hume otante.

Bn los casos en qae se requiera nn componente 
de fluoruro en un fundente a basa de dorare de metal a lca li­
no, asnalmente es an fluoruro de ano de los metales ¿ sodio, 

28 potasio o l i t io ,  o an fluoruro doble ta l como la  o rio lita  
o la  qaio lita , o meadas de tales fluoruros. Bn cuanto so 
refiere a l presente invento, estos fluoruros son química y 
físicamente sustancias muy afines qae realizan ana función
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similar en el fundente y, per consiguiente, se consideran 
como que forman parte del grupo a que se hace aquí referen­
cia como "fluoruros alcalinos*. Sin embargo, pueden emplearse 
otros materiales de fluoruro diferentes de estos. La canti­
dad to tal de la  adición de fluoruro alcalino oscilará en gene­
ra l entre 3 y 40% del peso del fundente. En aquellas operacio­
nes de soldadura dura en que sea deseable emplear peca cantidad 
de salas de metales pesados, o ninguna, es preferible que el 
fluoruro sea un fluoruro complejo ta l como la  c rio lita  o la  
quiolita. Estas sales se añaden usualmente dentro de la  escala 
de 3 a 25%, aproximadamente. Si se añade otro fluoruro a lca li­
no , debe comprender aproximadamente 0.8 a 18% en peso del 
fundente.

Las propiedades fís icas del fundente vienen deter­
minadas en gran parte por el componente de cloruro de metal 
alcalino, puesto que esta parte constituye en general al 
menos el 80% en peso de todo el fundente. Las sales que for­
man este componente del fundente deben ajustarse para propor­
cionar el debido punto de fusián para su uso con el metal 
particular y con el tipo de operación de soldadura que ae 
emplean. La composición &el fundente debe ser, en todos loa 
casos, una que se funda antes que el metal de relleno. Los 
fundentes compuestos en gran parte de olcruros de metal 
alcalino han resultado especialmente adaptables para soldar 
al fuego y para la  soldadura dura de metales ligeros a cau­
sa de sus propiedades estables y no oxidantes y el amplio 
oampo de los puntos de fusión de sus mezclas. Los cloruros 
de sodio, potasio y l i t io  constituyen lo  que aquí se ha
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denominado al grapa da loa cloraros de metal alcalino , a 
causa de su íntima relación química y fís ica  y la  similitud 
de au fundón en los fundentes. Nuestra experiencia nos ha 
demostrado que al menos dos de estos materiales deben em- 

6 pisarse en un fundente a base de aloraros de metal alcalino 
dentro de la  escala porcentual aproximada, en funden del 
peso de todo el fundente, de 5 a 60% de dorare de sedio,
5 a 60% de dorare de potasio y 6 a 80% de dorare de l i t io ,  
excediendo la  cantidad to ta l de estos doraros, en cualquier 

10 oaso, del 60% del peso del fundente.
Gomo ilustrativas de realizaciones particulares 

de este invente, dos composiciones preferidas de fundente 
que hemos comprobado son ospecialmente adecuadas en la  sol­
dadura por fusión de metales ligeros son: (1 ) para la  de alu- 

16 minio: 44% JJBhd, 44% E d , 7% 8rd g ,  6% ÉESÔ ; (2) p a ra la  
de magnesio : 4646% Nad, 42.8% E d , lo% Srdg, 6% LiF.

Análogamente, dos composiciones de fundente que 
hemos comprobado son muy aptas para su uso en cualquiera de 
loe diversos tipos de soldadura dura de metales ligeros t ie -  

20 non las composiciones: (1) para la  de al aminio: 25% Nata, 36% 
K d , 20% Lid., 6% SrC3.g, 12% c rio lita , 1% EF; (2) para la  de 
magnesio: Z5% Nad, 35% E d , 20% L id ,  5% Srdg, 8% LiF..-¡i - - - -Laa composiciones de fundente que contienen hala­
ros de estroncio pueden manejarse en la  forma usual y emplearse 

25 con los tipos convencionales de metales de relleno usados 
para unir articulos de metal ligero.

EL siguiente ejemplo ofrece una ilustración de 
los resaltados mejorados obtenidos por e l empleo de un fundente

-  9 -
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para la  soldadura por fusión, que oontiena halare la  estron­
cio^ Do a tiraa  la aluminio, de 1.5 mm. lo espesor, ae solda­
ron a topa por fusión a lo largo de un horda longitudinal por 
medio da una llama oxhídrica y una v arilla  da rellano de ala- 

6 minia reouhierta de una pasta fundante. Loa hordas de laa 
tira s  ae mantuvieron juntos, y la  unión ae hizo pasando u"* 
llao^ a lo largo de loa hordas yuxtapuestos y aportando al 
mismo tiempo metal en forma de v a rilla  revestida con fundente, 
dentro de la  llama, para formar una perla. La v arilla  de metal 

10 de relleno se recubrió con fundente sumergiéndola en una pasta 
al agua del fundente, poco antes de hacer la  soldadura. En 
este ensayo, so emplearon dos fundentes, uno compuesto de 
47.5% de Cloruro sódico, 47.5% de cloruro potásico y 8% de 
bisulfato potásico, al paso que el otro contenía como 7%

15 de cloruro de estroncio en adición a los compuestos dados pa­
ra el primer fundente, y con las  disminuciones proporcio­
nales en loe mismos. En ambos casos se empleo aproximad amente 
la  misma cantidad de fundente, mientras que la  velocidad a 
que se hizo avanzar la  llama de soldadura, así como la  tempe- 

50 ratera de la  misma, ae mantuvieron lo más constantes posible. 
Cuando la  operación de soldadura se estaba realizando se 
observó que el primer fundente se extendía a una distanoia 
Mío de 6 mm., al paso que el segundo ae extendía a una 
distanoia de unos 15 a 15 mm. Como u lterio r resultado de su 

85 mayor poder humectante el segundo fundente se quitó más com­
pletamente la  capa de óxido cerca del metal fundido y mantu­
vo el óxido bastante alejado del metal fundido para impedir 
su indusión en la  junta soldada, ¿demás, la  junta soldada
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p ro d u c id a  oon e l fuaidante ana c o n te n ía  c lo r a r e  ge e a tro n ­
d e  e ra  l im p ia ,  p o s e ía  una s u p e r f i c ie  e s p e je a n te  y e s ta ­
l a  l i b r e  de p e re s  y g io á '.u r a s .  l a  ju n ta  so ld a d a  p ro d u c id a  
oon e l  o t ro  fu n d a n te , an c o n tr a p o s ic ió n ,  a r a  mate y eg - 

5 t a l a  a lp e  p ic a d a .  -
ĉ . gua ce rr..^ .de a a*. .nenas— 

to d a  sn lo o  ú n ta lo s  Unido a da in n á rio a , a l  1.5 de Novio inore 
de 1911 , b a jo  a l  número 4 2 0 .3 4 5 , ae  acoge a  lo s  bene f i ­
e l oo d e l  a r t í c u l o  51 d e l v ig e n te  E s ta tu to  so b ra  P ro p ie d a d  
I n d u s t r i a l .

O - NO Ta. -O

3¡^s puntos de in v en c ió n  propia y nueva une 
se  p resen tan  para qm asan o b je to  da a s ta  P a ten te  de In ­
v en c ió n  en Rspaña, ,or  VEBEES añ os, so n  l e s  s ig u ie n te s ;

1^ . -  Mejoran in tro d u c id a s en la  prepara­
c ió n  da fundantes para u n ir  miembroa de m etal l i g e r o ,  
c a ra c te r iza d a s  porgue d ichos fundente a comprenden c lo r u ­
ro s de m etal -a lcalino y como 2 a 15,3 en peso d e , s i  menos, 
un b a lero  de e s t r o n c io ,  ten ien d o  d ich os fu nd en tes un podar 
humectante su p er io r  a l  d e l mismo fundante d e s p r o v is to  da 
dic^íO halu.ro de e s tr o n c io .

2 - .  -  M ejoras in tro d u c id a s  en l a  pregar,a-
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c lo n  ¿.a fu n d e n te 3 según  03 r a í v in ñ ic a n  en  e l  pun to  l e  
c s-ra c ta r  izada  s porque e l  fu n d e n te  c o n tie n e  un p e so  a L ro n i-  
mad.VRO-nte 5 a 60"? ds c lo ru re  s o l í 00 y .?-¡:-rmina.3 ̂ D--nte 5 
& 60,3 da c lo ru ro  p o ta s  lo o ,

5 3 ^ . -  M ajó la  3 in t r o d u c id a s  on  l a  a; re* a r a ­
c ió n  da fu n d e n te s  s 'g ú n  na 2a ir? in d ic a n  en a l  p u n te  ge 
c a r a o te r i z a d a s  porque e l  fuo.3.eD.ts o o r tism . tam b ién  en  
p ase  aproxim a Aunante 5 a 6oÓ do c lo ru ro  ño l i t i o .

4%. -  R e j e r a s  iu t r o ñ u c íñ n a  en  l a  p re p á ra ­
l o  c ie n  de fu n d e n te s  según  so r e i v in d ic a n  an c u a lq u ie r ^  da 

l e a  p u n to s  i s  a 3 ^ , c a r a c t e r i z a d a s  po rque  a l  fu n d a n te  
tam b ién  .c o n tie n e  en paso  aproxim adam ente de 3 a  4¡0,'i? de 
a l  meóic-s un f lu o r u r o  a l c a l i n o .

5 e .  -  M ejorías in t r o d u c id a s  ?n l a  er a p a ra -  
1S c ie n  de fu n d e n te s  se p a n  as r  - iv  in d i  can  "jf. e l  pu n to  4C, 

caía.* e t e r i z a d a s  p e rq u é  a l  fu n d e n te  c o n tie n a  o hitan ñá­
m ente da 3 a 40*ó do f lu o ru ro  de l i t i o .

6 6 . -  M e jo ra s  in t r o d u c id a s  :,n l a  p re p a ra ­
c ió n  da fu n d a n te s  según  se r e i v in d ic a n  en a l  punto 4.s,

SO c a ra  e te r i z a d a s  porque a i  rú n d an te  c o n tie n a  aproxim ada­
m ente 3 a  26% de c r i o l i t a  y a p rex ín a d am a n ta  0 .5  a  15a 
do f lu o r u r o  p o tó s ic o .

7S . -  R egonas in t r o d u c id a s  e n  l e  p r e p a r a ­
c ió n  de iundont-j & p. ^ ra  l e  e o ld e lu ra  de mi en o ro s  de me­

ga t a l  l i g e r o .
T a l y como se  ha  d e s c r i to  an l a  Menor i r  que
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anteceda y con lo e  f in e s  que s e  han. a a p g c iiica & o .
¿¡¡st& KsMoria c&nets ue soce  n e ja s  y la  

p rasaate e s c r i t a s  eox una a c le  cara .
M aiíid/l JMQU ig%? '
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