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La presente invencidén se refiere a perfeccionamientos
en fundentes de estafiosoldadura anticorrosivos.

En la estafiosoldadura de componentes electrdnicos,
circuitos, equipo, etc., se han utilizado diversas clases Je
fundentes junto con el material de estafiosoldadura para mejurar
la eficacia de la operacién de estafiosoldadura con el fin ae
sujetar las conexiones soldadas y mejorar la fighilidad a lar-
go plazo de las conexiones. Tradicionalmente, se han empleado
principalmente tres clases de fundentes: (1) fundente hidroso-
luble obtenido- a partir de 4cidos inorgédnicos, 4cidos orgéni-
cos, hidrohaluros de amina, etc. (2) resina de trementina na-
tural y (3) resina de trementina activada con un compuesto ha-
logenado, v.g., un hidrohaluro de amina, incorporado con resi-
na de trementina natural. o

Se han afiadido a'la resina de trementina diversos adi-

do« Se han combinado cetodcidos, por ejemplo, decido levulini-
co, con resina de trementina (véase la patente EE.UU. n?

2.361.867). También se ha combinado 4cido adfpico con resina
de trementina en la formacidén de un micleo de fundente. Asi-

mismo, con anterioridad a este invento se conocia el procedi-

miento de combinar dcido adipico y 4cido levulinico con resina
de trementina para formar un fundente para estafiosoldadura.

El fundente hidrosoluble es muy dtil en la elimina-
cién de 6xidos en la superficie metdlica que se desea soldar.
No obstante, existen los inconvenientes de que el fundente hi-
drosoluble puede destruir material metdlico y dejar residuos
que corroen las piezas soldadas después de la soldadura. Ia

corrosién perjudica la fiabilidad de las piezas soldadas con

respecto a sus propiedades eléctricas y mecdnicas. Ia resina
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de trementina natural que se puede obtener con la marca regis-
trada de WW Rosin (resina de trementina blanca acuosa) no pre-
senta problemas en 1o que se refiere a corrosividad, pero es
inferior como adyuvante de soldadura. =

Ia resina de trmentina activada tiene una estabiii-
ded similar a la resina de trementina natural y produce poca”
corrosién a temperatura ambiente. Asimismo, los fundentes
totalmente activados o fundentes LRA (Resina de trementina»
1iquida activada) ejerce una fuerte accién fundente a la tem-
peratura de la soldadura debido a los activadores, como ei:';
hidrocloruro de amina que se encuentran normalmente presentéé
en elevadas concentraciones, por ejemplo del orden del 1 al V
104 del peso del fundente resultante. No obstante, la resimm
de trementina totalmente activada o fundente ILRA tiene incon-
venientes en el sentido de que se produce un gas corrosivo a
la temperatura de la soldadura y dafia la superficie del metal,
cobre, latén, etc. Ademds, los residuos de la resina de tre-
mentina activaeda se combinan con la humedad y producen un 4ci-
do que d4 lugar a una corrosién similar a la producida por el
fundente hidrosoluble. Actualmente los fundentes disponibles aqpe
contienen hidrohaluros orgénicos, en forma de sales neutras,
V.gs,, hidrocloruro de dcido glutdnico, forman héluros met4li-
cos corrosivos a la temperatura elevada o sus residuos de com=-
binan con la humedad a la temperatura ambiente para formar un
dcido corrosivo y, por lo tanto, se emplean con un posible
efecto perjudicial en aplicaciones eléctricas de estafiosolda-
dura.

la patente EE.UU, n? 2.898,255 revela una resina de

trementina activada que comprende un dcido monocarbosilico, por

ejemplo 4cido férmico, combinado con un dcido bicarbosilico,
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como 4cido glutdrico. No obstante, dicho fundente es demasiadg
dcido’ y corrosivo para uso prédctico en operaciones de soldadus
ra de elementos electrdénicos. Dicho fundente es tfpico de un
fundente LRA que es corrosivo, segin evidencia la prueba de
espejo de cobre normal expuesta en la publicacién de Electrdni
Indusiries Asociation Standard nf R-5-402, para fundentes de
resine de trementina lfquida (aprobada el 27 de marzo de 1973)

Un fundente de estafioscldadura superior en su aceidn
fundente y exento de accidn corrosiva a temperaturas ambiente,
asi como exento de residuos perjudiciales, es por lo tanto;‘
un fundente deseable. |

El presente invento se refiere a un fundente de-eé;
tafiosoldadura, y de un modo méds particular, z un fundente de
estaflogoldadura anticorrosivo.

El fundente de estafiosoldadura comprende una mezcla
de resina de trementina que incluye: (a) resina de frementina;
(b) un activador que tiene por 1o menos un dtomo de haldgeno
¥y por lo menos un componente desestabilizador, y (¢) un agen-
te tensioactivo de estafiosoldadura 4cido elegido entre:

(a') un 4cido policarboxflico, (b') un sustituyente hidrox{-
lo de (a'), (¢') un cetodcido y (d') una mezecla de cualquiera
de los agentes tensioactivos anteriores.

El presente invento se comprenderi con mayor faci-
lidad tomando como referencia los dibujos adjuntos conjﬁnta—
mente con la descripecidén detallada, y en cuyos dibujos la fig.
es una fotografia (aumento 2X) de partes separadas de tres
placas de circuito impreso, cuya configuracidn de conductores
se ha tratado con diversos fundentes de estariosoldadura y des-

pués se ha tratado con estafiosoldadura.

El presente invento se basa en el descubrimiento de
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un fundente de estafiosoldadura anticorrosivo Unico en su géne
ro. El término "corrosivo” empleado en las presente memoria pl—
ra describir un fundente de estafiosoldadura significa que el
fundente: (1) deja un residuo idnico sobre una superficie ..
tratada con el mismo, cuyo residuo idnico se encuentira presen-
te en cantidad suficiente para corroer la superficie al alimenmar
electricidad a8l mismo, o (2) es suficientemente dcido para:co-
rroer la superficie a la que se aplica y que normalmente tiene
un pH de solucidén acucsa inferior a tres. El fundente de ss-
taflosoldadura comprende una mezcla de resina de irementina que
incluye resina de trementina, un activador y un agente ten~ -

sioactivo. Ia mezcla de resina de trementina comprende aproxi-

madamente del 50 al. 96 % en peso de resina de trementina, apro
ximadamente de 0,3 & 7% en peso del activador y el resto, de
por lo menos un 1% en peso, de agente tensioactivo, normaslmente
de 1 al 49,7% en peso aproximadamente dei agente tensioactivo.
El término "porcentaje en peso" segun se emplea en la presente
memoria, significa el peso de un componente por el peso total
de una mezcla o una solucidén expresada como porcentaje.

ILa mezcla de resina de itrementina comprende una re-
gina de trementina natural como resina de trementina blanca
acuosa (VW Rosin), que es un material perfectamente conocido.
Quimicamente, la resina de trementina acuosa blanca es una
mezcla de diversos compuestos. A pesar de que la composicidn
especifica de la resina de trementina individual utilizada
variard dependiendo de la fuente de materia prima, la resina
de trementina blanca acuosa se puede tipificar en general co-
mo una mezcla de dcidos de diperpeno isdmero. Los tres compo=

nentes principales son 4cidos de tipo abiético,D-pimdrico y

I-pimdrico. Un "promedio” de resina de trementina comprenderd
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hasta el 80-90% en peso de Zcido de tipo abiético, comprendien-—
do los &4cidos pimdricos del 10 al 15 # en peso. la designacién
"resina de trementina blanca acucsa" se refiere a un grado de
resina de trementina determinado por un procedimiento colori-
métrico normal.

Ademds de las resinas de trementina blmncas acuosas,
otras resinas de trementina, como las resinas de trementinafde
madera hidrogenada y la resina de trementina de madera despre-
porcionada, etc., son conocidas y se pueden emplear. R

Con la resina de trementina se combina en la mezclal
un activador apropiado. Un activador es un compuesto que limp%a
¥y prepare la superficie que se desea soldar eliminando depdéi—
tos indeseables, como son los dxidos.

Un activador apropiade es cualquier compuesto orgéni-
¢o que comprenda por lo menos un dtomo de aldgeno, v.g., Cl, B,
etc., ¥y por lo menos un gruﬁo atémico desestabilizador o dtomo
que permita que el compuesto se descomponga a la temperatura
de soldadura empleada o a una temperatura ligeramente menor,
normalmente de 1859C & 2702C. Como el 4Atomo de 2ldgeno es eli-
minador de elcetrones, el grupo o 4tomo desestabilizadores de-

berdn ser también eliminadores de electrones creando por lo tanto

eliminacidn de electrones en competencia, v.g., opuesta, de
por lo menos dos 4tomos o grupos. Algunos grupos desestabiliza-
dores normales comprenden el grupo carboxilo, grupo carbonilo,
Veley -8—CH3, -8_ s el grupo hidrocarburo aromdtico o gru-
po arilo, v.g., fenilo, naftilo, bencilo ( -CHZ-), p-tolil
(H30—<j>-), grupo fenacilo (<jj>—8-CH2-), etc., y un segundo
dtomo de halégeno, v.g., Cl, Br, etc.

[=]

E1 compuesto activador puede comprender cualquier comr-
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puesto orgénico que tenga cualquier estructura quimica si-
guientes
T4

Ry = ? - Ry, donde

Ry _

Ry es un dtomo de haldgeno, Ry, es un grupo desestabilizador
elegido entre dos puntos (1) el grupo carboxilo, (2) el grupo
arilo, v.ge., el grupo fenilo, naftilo, fenantrilo, etc., el gru-
po alcarilo, el grupo aralquilo, el grupo ariloxi, (3) el grupd
carbonilo, v.g.,'—g-R' donde R' es un radical algquilo, radical
cicloalquilo, radial arilo, radical heterociclico o el dtomo -
de hidrégeno, y (4) el 4tomo de halégeno, R3 ¥ R4 gon igual
que Rl © R, 0 comprenden un grupo orgdnico o radical elegido
entre radicales alquilo, cicloalquilo, alcoxi y heterociclico
o el Adtomo de hidrdgeno.

Los activadores apropiados preferibles comprende 4ci-
dos orgénicos monobdsicos y dibdsicos halogenados (monocarboxi-
licos o dicgrboxilicos). Ios activadores dcidos tiene por lo
menos un étomo de halégeno, v.g., Cl, Br, etc., preferiblement%
en la posicidn alfa, v.g., en el 4dtomo de carbono adyacente al
grupo carboxilo. Los 4cidos monobdsicos halogenados apropiados
(carboxflicos) son aquellos que tiene por lo menos doce Ztomos
de carbono, v.g., dcido 2-2 bromo-tetradécaénico, dcido 2-bro-
mo-octadecandico, y normalmente comprenden de 12 a 18 4tomos
de carbono. Si el 4cido monobdsico tiene menos de 12 4tomos

de carbono, el fundente de resina de trementina resultante pue-

de ser demasiado 4cido y/0 corrosivo para usoc en elementos elec
trénicos y se puede volatilizar del fundente de resina de tre-

mentina y perderse antes de alcanzar la temperatura de soldadu-

T3, V.., normalmente de 1852C a 2602C.
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Los dcidos orgénicos dicarboxilicos halogenados apros

piados (dibééicos) son aquellos que tiene por lo menos cuatro
4tomos de carbono, v.g., 4cidos pimélico, adipico, succinico
sustituidos halogenados, etc., V.g., 4cido 2-3-dibromosuccinice,

4cido 2-2 bromosuccinico, dcido 2-2~ dibromoadipico, etc., ¥y

do dibdsico tiene menos de 4 4tomos de carbono, el fundentezme-
sultante es demasiado dc¢ido y corrosive. .

El activador se encuentra presente en la mezcla de
resina de trementina resultante en cantidad suficiente para
eliminar depésitos superficiales, como son los éxidos. El scii-
vador se encuentra presente en una cantidad del orden de aproxi-
madamente 0,3 a aproximadamente 7% en peso basado en el peso
de la mezcla de resina de trementina resultante. Si el activa-
dor estd presente en una cantidad superior al 0,3% en peso, su
efectivo activador es insuficiente. Si el activador se encuen-
tra presente en una cantidad superior a aproximadamente del
T% en peso los residuos de un fundente de resina de trementina
empleando la mezcla de resina de trementina, v.g., un fundente
de resina de trementina liquida, que se producen después de la
soldadura; pueden llegar a ser corrosivos.

Como es légico, se pueden emplear mezclas de activa~-
dores de activadores de dcido monobdsico y aibésico para el fun-
dente de estailiosoldadura.

Con la resina de trementina y el activador se combi-
na un agente tensiocactivo de estafiosoldadura en la mezcla de
resina de trementina. Por “agente tensioactivo de estafiosolda-
dura" se entiende un compuesto que se afiade principaimente al

fundente de estafiosoldadura para ayudar a dispersar la estafio-

soldadura fundida al aplicarse después. El agente tensioactivo



5

10.

15.

20.

25.

30.

-8 -
de estafiosoldadura es un compuesto que mejora el régimen de

humeqtacién de la estafiosoldadura de una superficie, el agente
tensioactivo permite una difusidén mejor y més uniforme de la
estafiosoldadura fundida a través de la superficie que se deséaA
soldar. Ios agentes tensioactivos apropiados comprenden 4cidos
polibédsicos, v.g., dcidos policarboxilicos, como 4cido dicarbdé
xflico y tricarboxilico. Los dcidos dibdsicos tienen normalmeh«
te de 4 a 10 dtomos de carbono. Los 4cidos tricarbox{licos apro-
piados comprenden normalmente 4cidos que tienen de 6 a 7 4tomos,
de carbono. |

Otros agentes tensioactivos apropiados comprenden &ci-
dos polibésicos sustituidos por hidroxilo, v.g., los sustituyen-—
tes hidroxilos de los 4cidos polibédsicos descritos anteriormente.
Algunos é4cidos tipicos sustituidos con hidroxilo comprenden dci-
do tartdrico y 4cido citrico.

Ademds, los cetodcidos grasos o los 4dcidos de cetona,
v.g.y levunilico 9 9

(CH3 C-CH, CHZC-OH),
son agentes tensioactives apropiados. Un fundente de estafiosol-
dadura particularmente eficaz es un fuﬁdente que comprende una
mezcla de agente tensiocactivo de un deido carboxflico polibdsi-
€Oy Veg., 4cido adipico, combinado con un cetodcido, v.g., dci-~
do levunilico.

El agente tensioactivo elegido se encuentira presente
en la mezcla de resina de trementina en una cantidad de por lo
menos 1% en peso de la mezcla de resina de trementina resultante
Si el agente tensioactivo estd presente en cantidad inferior al
1% en peso, no se produce efecto tensioactivo al no ser la difu-

8idn producida por el propio fundente sobre la superficie a la

que se aplica. Una difusidén uniforme y mejorada de la estafiosol-
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daduras fundida a través de la superficie que se desea soidar
no se consigue, por lo que no se obtienen dreas humedecidas.
(soldadura sin humedecer).,

Se observard y hacemos hincapié en este punto, qué la
combinacidn dei activador sustituido con haldgeno y el agenté
tensiomctivo de estafiosoldadura deido produce un sinergismo en
cualquier fundente resultante que emplee la mezcla de resina.de
trementina, tanto si es el fundente lfquido, pasta o sélido. E1
tratamiento con el fundente resultante y con la estafiosoldadura
produce un depdsito de estafiosoldadura o una apariencia matéhsyQ
gatinada, lo cual es conveniente para une inspeccién de cogtrél
de calidad. Ademds, la combinacidén d4 lugar a un drea superfi:
cial soldada uniforme y completa, v.g., deja un depdsito conti-
nuo sin vacios o cavidades ni desumectacidén de la soldadura, y
g8in cordén de la soldadura, por lo tanto, por ejemplo, la combi-
nacidén reduce los efectos de-la estafiosoldadura la aplicacidn deé

estafiogoldadura por ondas, en un factor de aproximadamente 5.

El empleo del activador por s{ solo o el agente tensioactivo por

i solo con la resina de trementina, en forma de fundente lfgui-
do, s6lido o en pasta, no d4 la apariciencia superficial mate ni
produce un 4rea de estafiosoldadura depositada uniforme y com-
Pleta ni mejora la eficacia del proceso de soldadura., V.g.,

un proceso de soldadura por ondas.

Ia mezcla de resina de trementina en una modalidad,
estd contenida normalmente en un vehfculo apropiado, v.g., un
vehiculo disolvente, en forma de liquido para formar un fundente
1{quido de estafiosoldadura. Ia mezcla de resina de trementina
resultante, v.g., que comprende del 50 al 96% en peso de resi-
na de trementina,;O,Biél 7%,en.pgso_de activador y del 1 al 49,7

en peso aproximadamente de agente tensioactivo, se combina con

%
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un vehfculo de estafiosoldadura apropiado, por ejemplo disolvién
dose en un agente apropiado para formar un fundente 1lfquido

de estafiosoldadura. Un vehiculo disolvente apropiado comprende

cualquier disolvente quimicamente inerte con la resina de tré—

mentina, el activador y el agente tensiocactivo y en el cual ses
soluble 1a mezcla de resina de trementina. Algunos disolveﬁﬁéél

apropiados comprenden alcoholes alifdticos, v.g., metanol, e}a—
nol, isopropanol, 2-butoxietanol, alcoholes amilicos, etec., -

alcanolaminas, v.g., etanolamina, dietanolamina, etc., hidrocar
buros clorados, v.g., percloroetilenp, tricloroetileno, etc,

Cuando se precise un fundente liquido de estafiosoldadura inin-

flameble, el disolvente que se emplea es un disolvente ininflama-

ble, por ejemplo un hidrocarburo cloradoe, v.g., percloroetileno
tricloroetileno, etc.

ILa mezcla de resina de itrementina se combina con el
disolvente y se mezcla, empleando técniéés tradicionales, para
formar una solucién homogénea. Para facilitar la disolucién,
el disolvente se mantienen a temperatura elevada, v.f., 43,3-48
pars el etanol, y al efectuarse la disolucién completa se en-
fria a la temperatura ambiente.

Ia mezcla de resina de trementina estd presente en el
fundente de resina de trementina resultante liquida en canti-
dad suficiente para producir la accidn fundente deseada, que,

a su vez, depende de 1los elementos metdlicos que se hayan de
soldar y el grado de estaifiosoldadura a aplicar y la forma de
aplicarla. Normalmente, la mezcla de resina de trementina, estéd
presente en el fundente de resina de trementina liquido en

cantidad del orden de aproximadamente 9,7 a aproximadamente 80%

en peso, Vv.g.y 9,7 2l 80% en peso basado en la mezcla de resi-

,99C. ,

na de trementina, siendo el resto etanol.
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Adicionalmente, el fundente de resina de trementina
liquido puede contener un agente espumente en forma de espuman-
te tensioactivo para mejorar la humectacién y asegurar una
deposicién uniforme del fundente en superficies dificiles de
humedecer que se desean soldar. los agentes espumantes apropia-
dos comprenden agentes tensioactivos inidnicos, entre los aéeﬁ;
tes espumantes apropiados normales se encuentran los derivadés
de fluocarburos, como la serie "ZONYL" fasbricado por E.I. Tu-:,

Pont de Nemours, la serie "FLUORAD" fabricada por Minnesota_.'

Mining and Manufacturing Company (3M Company), v.g., un perludr
poliacrilato, por ejemplo FC-430; éteres inidnicos polietileﬁaf
xi como los productos "Triton" fabricado por Rohm, & Haas Compa-
N¥ey Vege, "Triton X-100", "Triton X~-165" y agentes tensiocacti-

vos inidnicos basados en la reaccidén entre nonifenol y glicidoll,

como los agentes tensioactivos 6G y 10G fabricados por Olin Com
pany. La cantidad de agente tensioactivo no es un factor cri-
tico, debiéndose la cantidad suficiente para proporcionar el

grado de humectacidén y uniformidad deseados. Normalmente, el

agente tensioactivo o espumante se encontrard presente en una
cantidad del orden de 0,001 a 0,01% en peso basado en el peso
del fundenie de resina de trementina lfquida resultante.

Como variante, en lugar de emplear un agente espumante
como elementos espumantes segun se ha descrito anteriormente,
un disolvente estabilizador que, estabilice la formacién de es=-
puma, se puede combinar con el vehfculo apropiado, v.g., etanolj
isopropancl, etc. Dichos agentes espumantes, apropiados ¢ sea

los disolventes estabilizadores apropisdos, comprenden alcanola

minas v.g., etanolamina, dietanolamina, trietanolamina, etc.

Cuando el vehficulo disolvente no contiene ya una alcanolamina,

la alcanolamina se afiade al mismo en funcién al agente espumante.



5

10.

15.

20.

25.

30.

-12 -

Normalmente, el disolvente estabilizador, v.g., etanolamina,
Se encuentra presente en una‘cantidad de aproximadamente 32 al
60% en peso basado en el peso total del fundente de resina de
trementina 1{quida resultante.

En la prédectica, la superficie metdlica de un primexr

elemento y la superficie metdlica de una segunda superficie medfi-~

lica, que se desean unir y soldar entre si{, se tratan con el --

fundente de estafiosoldadura liquido empleando cualquier técnica
normal, Vv.g., inmersién, pulverizacién, aplicacién con pincel,-
aplicacién con rodillo, formacién de espuma, aplicacidén de fun~-
dente por ondas, etc. El disolvente y el fundente se evaporan -

¥ por lo menos una de las superficies tratadas con el fundeﬁte

se irata entonces con el estafiosoldadura fundida, empleando de

nuevo cualquier téenica normal, v.g., soldadura por ondas, para
formar un depdsito de estafiogsoldadura deseado. lLa segunda super
ficie metédlica se pone en contacto con el depdsito de estafiosol
dadura fundido pars unir la superficies y el depdsito de estafio
soldadura se enfria por debajo de su temperatura de licuefacidén
para unir con soldadura las superficies enire si.

En la estafiosoldadura por onda, por ejemplo, el fun-
dente de estafiosoldadura liquido se bombea continuamente a tra-
vés de un canalizo u otro recipiente apropiado para formar una
ondca opuesta o alzada de fundenteliquido o su espuma. ILa super
ficie metdlica del primer elemento y el segundo elemento se

hacen pasar poniéndose en contacto con la onda alzada de funden:

te liquido o espuma. Cada elemento se calienta entonces para el:

minar los componentes voldtiles del fundente. Entonces se bombean

normalmente con una corriente continua de estafiosoldadurs en

unz boguilla gque forma una cabeza u onda de estafiosoldadura a

L~

través de la cual se hace pasar por 1o menos uno de los element

08
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para que se humedezca la superficie metélica que se desea
soldar. Cuando se traten superficies extraordinariamente difi-
ciles de soldar, v.g., superficies de aleacidén de cobre-estafio-
niquel, superficies metdlicas que tengan una gran descoloraciﬁn
superficial u 6xido metédlico, etc., se han empleado con anteriq-
ridad a este invento, fundentes de estafiosoldadurz LRA, elaéifi-
cados en Electronics Industries Association (EIA) Standard ﬁé‘
RS-402 aprobado el 27 de marzo de 1973 (para fundentes de resi-
na de trementina liquida), que contienen grandes concentracio- |
nes, v.g., 1 al 12% en peso basado en el fundente resultante de
organohidrohaluros, como hidrocloruro de dcido glutdrico o-hi-
drohaluros de amina, como hidrocloruroc de dietelamina y bromu-
o de cetil trimetilamonio. No obstante, dichos fundentes RTA |
son demasiados corrosivos y demasiado 4cidos para la mayoria
de las aplicaciones en elementos electrdénicos. E1l fundente
1fquido descrito anteriormente de mezcla de resina de trementi-
na, disolvente, y discrecionalmente un medio espumante, v.g.,
agente espumante, se emplea sucesivamente para dichas superfi-
cies diffciles de soldar. Preferiblemente se afiade un activa-
dor secundario a la mezcla de fundente de resina de $rementina
deserita anteriormente y discrecionalmente el agente espumante
o disolvente estabilizador, para formar un fundente liquido
suavemente activado o fundente liquido IRMA (Resina de trmmen~
tina 1fquida suavemente activada) que alcanza una estafiosolda-
dura extraordinariamente satisfactoria en dicha superficies ex-~
traordinariamente diffciles de soldar sin los consiguientes de-—
fectos devuna elevada acidez y corrosidn.

¥l activador secundario comprende cualquier organohi-

de hidrégeno o un propio haldgeno a las temperaturas elevadas
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empleadas, o sea a las temperaturas de soldadura, v.g., 185-
2602C. Ios activadores secundarios apropiados comprenden hidro+4
cloruro de 4cido glutdrico, hidrohaluros de amina, Vv.g., hidro+
cloruro de dietilamina, hidrocloruro de etoxiamine y haluros -
de amonio sustituidos como bromuro de cetiltrimetilamonio. Ia
cantidad mdxima del activador secundario combinado con la mezé%a
de resina de trementina y presente en el fundente liquido rYesul-
tante es un factor critico. El activador secundario, v.ge.,---
hidrocloruro de diétilamina, se combina con la mezcla de resi-
na de irementina en cantidad del orden de aproximadamente G,17
& aproximadamente 0,28% en peso de los componentes de combina-
dos resultantes. Si la cantidad del activador secundario es su-
perior a aproximadamente 0,28% en peso de la mezcla de resina
de trementina y activador secundario combinado, el fundente re-
sultante es demasiado corrosivo, dando lugar a residuos que co-
rroen las superficies soldadas o piezas después de la solda- '
durs y la aplicacién de corriente eléctrica a las mismas, per-
judicando por lo ftanto su fiabilidad con respecto a sus propie-
dades eléctricas ¥y mecénicas. Idgicamente dicha circunstancia
no se puede tolerar en aplicaciones de soldadura de elementos
electrénicos. Si el activador secundario se mantiene dentro
de la gama de concentraciones criticas anterior, el fundente
liquido resultente es un fundente LRMA o fundente suavemente
activado segin se describe en la publicacidn mencionada EIA
Standard n? RS-402.

Un fundente liquido particularmente superior, se ob-
tiene cuando el activador comprende un dibromoestireno, v.g.,
1,2-dibromo-l-feniletano y el activador secundario comprende

hidrocloruro de diéetilamina.

Légicamente se comprenderd que la mezcla de resing
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de trementina se puede combinar con cualquier vehficulo apropia-
do conocido en el arte de la estafiosoldadura para formar cual-
quier medio fundente tradicional, v.g., sélido, 1l{quido, pasta
0 pintura, y el invento contenido en la presente memoria no ess
t4 limitado por la mezcla de resina de trementina particular 
empleada o el propio medio fundente resultante, sea sélido, .‘
1fquido © en pasta.

En la formacidn de un fundente sélido o semisélido..
(pasta), la mezcla de resina de trementina, activador y agente
tensioactivo (combinado discrecionalmente con el activador se-
cundario) se combina con un vehfculo de material aglutinante -
$radicional, un aglutinante de grasa, un aglutinante de cersa,
un aglutinante de cola, cera parafinica, etc., y, adicionalmen-
te, cuando se desee una pasta, con un disolvente apropiado,
v.g., un terpeno, alcohol, etc., que d4 la consistencia apro-
piada. Normalmente, 12 mezcla de resina de trementina, que
comprende de 0,3 a T% en peso de activador, 1 a 49,7% en peso
aproximadamente de agente de tensioactivo y el resto de resina
de trementina, v.g., 50 2l 96% en peso de resina de trementina
se encuentra presenta en una cantidad dél 80 al 95% en peso en
el fundente s6lido y en el fundente en pasta. En otra modali-
dad, la mezcla de resina de trementina, activador y agente

tensioactivo, combinada discrecionalmente con el activador se-~

cundario, se combina directamente con la aleacidén de estafiosol-

dadura particular que sSe ha de emplear en una aplicacidn si-
multénéa de fundente y aleacidén. En dicha aplicacién, la mez-
cla de resina de trementina se combina directamente con la ales
cidén elegida en forma de pasta de estafiosoldadura. Ia aleacidn

de estafiosoldadura, que tiene forma de polvo, se mezcla Inti-

1=

mamente 0 se pone en suspensién en un medio que comprende la
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mezcla de resina de trementina (resina de trementina, activa-
dor y agente tensioactivo) y'un vehiculo de pasta apropiado,
como por ejemplo cera de parafina, itrementina, polietileno,
glicol, etc. Se observard que se puede emplear cualquier vehi-
culo de pasta normal, conocido en el supuesto gque sea quimice-
mente compatible con la mezcla de resina de trementina Y la
aleacién de estafiosoldadura elegida. Normalmente, la aleacién
de estafiosoldadura en polvo sSe encuentra presente en la pasta‘
en una cantidad del orden de 70 al 90% en peso, mientras gue

la mezcla de resina de trementina, que comprende del 50 al-

96% en peso de resina de trementina 0,3 a 7% en peso de activad
dor y del 1 al 49,7% en peso aproximademente de agente tensioag-
tivo, se encuentra presente en una cantidad del 10 al 30% en

peso. Ia pasta resultante de estafiosoldadura y fundente se pue+

de aplicar a una superficie que se desea soldar por pincel, ro-
dillo o duibrado.

En otra aplicacién para dar simultédneamente fundente
y estatiosoldadura, la mezclae de resina de trementina y funden-
te (resina de trementina activador y agente tendioactivo) y di%-
crecionalmente el activador secundario, se combina con una alea~
¢idn de estafiosoldadura blanda elegida en forma de nudcleo de
estafiosoldadura. Ia mezcla de resina de trementina estd conte-
nida como un sélido, polvo o axin una paste, dentro de un alambre
de aleacidén de estafiosoldadura, que actia en el mismo como nmi-
cleo.Normalmente, la mezc¢la de fundente, v.g., Que comprende
del 50 al 96% en peso de resina de trementina, 0,3 al 7% en pe-
so de activador y del 1 al 49,7% en peso de agente tensiocacti-
vo, se encuentra presente en el alambre de estaflosoldadura en

una cantidad de aproximadamente 0,5 al 5% en peso del alambre

de estaliosoldadura total.
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El empleo de la mezcla de resina de trementina que
comprende resina de trementina, activador, agente tensioactivo
y discrepeionalmente el medio espumante y/o discrecionalmenﬁe
el activador secundario dé lugar a una soldadura que contieﬁe |
wna cantidad minima de estafiosoldadurs segin indica la form§4 
¢ién de un menisco de unidn de la estaﬁosoldadqra de poca a2 tu~
ra.

EJENPLO I

A. Con fines comparativos, se empled una placa de' : |
Eircuito impreso que comprendiz un substrato de resina epoxi:
con un modelo de conductores de cobre. El modelo de conductéres|
de cobre tenfa una capa de estafiosoldadura (60% en peso Sn ¥y
40% en peso de Pb). Se preparé un fundente de estafiosoldadura
empleando un activador pero sin aggnte tensioacﬁivo, que conte-
nia 37% en peso de resina de trementina blamca acuosa, 0,4% en
peso de activador de 4cido 2,3~dibromosuccinico y 62,6% en peso
de etanol. E1 fundente de estafiosoldadura se'aplicé, por pincel
al modelo de conductores de cobre recubierto de estafiosoldadura

Se dej6 que se evaporara el etanol a 25°C y el modelo de conduc

L

tores de cobre tratado con fundente se sumergid en un bafio de
estafiogoldadura fundida (60% en peso Sn, 40% en peso Pb) durante
5 segundos. Se obtuvo un acabado brillante, carente de unifor-
midad, en un depdsito discontinuo de estafiosoldadura, que conte~
niz zonas sin humedecer o vacios, segin se ilustra en la Fig.,
donde se ilustra una parte de la placa de cirecuito impreso tra-
tada con fundente y con estafiosoldadura indicada en la letra
"A",

B. Asimismo con fines comparativos se repitid el ejem=

plo I-A excepto qdé, en lugar del activador, solamente se empled

un agente tensioactivo que comprendia el 5% en peso de dcido
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adi{pico. Esencialmente se obtuvieron los mismos resultados que
en el ejemplo I-A, segin se indica en la Fig., donde una parte
de la placa de circuito impreso tratada con fundente y estalio-
soldadura se indica por la letra "S".

C. Se repitié el procedimiento del ejemplo I-A excep-
t0 que el fundente de resina de trementina, que empleaba un
activador y un agente tensioactivo, contenia 65% en peso de -
etanol, 32,5% en peso de resina de trementina blanca acuosa,
2,1% de 4cido adipico, 0,1% en peso de dcido levunilico y 0,3%‘
en peso de dcido 2,3-dibromosuccinico. Sorprendentemente se .
obtuvo un efecto sinergético en el sentido de que el depdsito
de estafiosoldadura resultante tenfa un acabado mate y resulta-
ba uniforme y completo sin que se produjeran ni vacios ni ner-
vadure y cordones de estafiosoldadura. Este hecho se ilusira en
la Pig. donde una parte de la placa de circuito impreso tratado
con fundente y estafiosoldadura se ilustra indicada por la re-

ferencia "aA-S",

EJEMPLO II

Se repitié el procedimiento del ejemplo I-C excepto
que se utilizé una placa de resina epoxi que tenfia un modelo
de resistencia de aislamiento y la placa soldada se enfrid a
259C y después se lavé dos veces con isopropanol templado
(43,3-46,12C), La placa lavada se expuso entonces a una tempera:
tura de 32,29C y una humedad relativa del 95%, en una cdmara
ambiental por espacio de 28 dfas. Entonces se midid la resis-
tencia del aislamiento llegando a ser superior a 100.000 maga~
homios.
EJEMPLO III

Una placa de vidrio se recubrié al vacio con 3x10% cm

de metal de cobre. Se colocaron dos gotas separadas de fundente
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del ejemplo I-C sobre la placa y se dejaron por espacio de

24 horas a 259C y una humedad relativa del 75%. No se observé

corrosién en el cobre, lo cual indicaba la-naturaleza antico-
rrosiva del fundente.
EJEMPLO IV .

Un papel de cromato de plata, obtenido en mercado, se
humedecidn con el fundente del ejemplo I-C. El papel no cambié
de color, indicando por lo tanto que el fundente no contenia
haluros o hidrohaluros libres.
EJEMPLO V

Se afiadieron 5 cm3 del fundente del ejemplo I=C a’
95 cm3 de agua destilada. Se midid entonces el pH en exceso a
3,5 1lo cual indicaba que el fundente no era suficientemente dci
do para producir corrosién.
EJEMPLO VI

'Se repitié el procedimiento del ejemplo I-C excepto
que el fundente de resina de trementiné no contenia un cetodcid
sino que contenia 63,6% en peso de etanol, 34,2% en peso de re-
sina de trementina blanca acuosa, 2% en péso dé dcido adipico
(egente tensioactivo) y 0,2% en peso de 4cido 2,3-dibromosucci-
nico (activador). Se observé de nuevo el efecto sinergético
obtenido del ejemplo I-C. Entonces se repitieron los ejemplos
II a V con el fundente de este ejemplo, y se obtuvieron esen-
cialmente 1los mismos resultades que en dichos ejemplos.
EJENPLO VIT

Se repitié el procedimiento del ejemplo I-C excepto
que el fundente de resina de trementina contenia 63,6% en peso
de etanol, 32,4% en peso de resina de trementina blanca acuosa,
2% en peso de Acido sebdcico (agente tensioactive) ¥ 0,24 en

peso de deido 2,3~-dibromosuceinico (activador). De nuevo se

I
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observé el efecto sinergético obtenido en el ejemplo 1-C. Se

repitieron los ejemplos II a V con el fundente de este ejemplo
y se obtuvieron esencialmente los mismos resultados que en di-
chos ejemplos. | . B
EJEMPLO VIIT

Se repitid el procedimiento del ejemplo I-C excepto

que el fundente de resina de trementina contenia 6,36% en pseeo
de etanol, 34,2% en peso de resina de trementina blanca acuoss,
2% en peso de dcido azeldico (agente tensioactivo) y 0,2% en
peso de &cido 2,3-dibromosuccinico (activador). De nuevo se
observé el efecto sinergético en el ejemplo obtenido en el
ejemplo I~C. Se repitieron entonces los ejemplos IT a V con el
fundente de este ejemplo y se obtuvieron entonces los mismos
resultados que en dichos ejemplos.
EJEWPLO IX

Se repitié el procedimiento del ejeﬁplo I-C excepto
que el fundente de resina de trementina contenia 63,6% en peso

de etanol, 34,2% en peso de resina de trementina blanca acuosa,

peso de 2,4-dibromoacetofenona (activador). De nuevo se observd
el efecto sinergético obtenido en el ejemplo I-C. Se repitieron
los ejemplos II a V con el fundente de este ejemplo, y se obiu-
vieron esenciélmente los mismos resultados que en dichos ¢jem-
plos.
EJEMPLO X

Se repitid el procedimiento del ejemplo I-C excepto
que el fundente de resina de trementina contenla 63,6% en peso
de etanol, 34,2% en peso de resina de trementina acuosa blanca,

2% en peso de 4cido sebdcico (agente tensioamctive) y 0,2% en

peso de 1,l-dibromotetracloretano (activador). De nuevo se ob~
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servé el efecto sinergético obtenido en el ejemplo I-C. Se re-
pitieron los ejemplos II a V con el fundente de este ejemplo y
se obtuvieron esencialmente los mismos resultados que en dichos

e jemplos.

- EJEMPLO XTI

Se repitié el procedimiento del ejemplo I-C exceptsd
que f1 fundente de resina de trementina contenia 63,6% en peso
de etanol, 34,2% en peso de resina de trementina blanca acuosa,
2% en peso de 4cido azelaico (agentes tensioactivo) y 0,2% en
peso de 1,2-dibromo, l-feniletano (activador). De nuevo se
observé el efecto sinergético obtenido en el ejemplo I-C. Se -
repitieron los ejemplos II a V con el fundente de este ejemplo

Y se obtuvieron esencialmente los mismos resultados que en di-

chos ejemplos.

EJEMPLO XIT

Se repitid el procedimiento del ejemplo I-C excepto
que el fundente de resina de trementina comprendfa 74,5% en
peso de etanol, 12,5% en pesc de resina de trementina blanca
acuosa, 12,5% en peso de dcido azelaico (agente tensioactivo)
y 0,5% en peso de 1,2-dibromo-l-feniletano (activador). Se ob-
tuvo el efecto sinergético obtenido en el ejemplo I-C.

EJEMPLO XIII

Se repitieron los procedimientos de los ejemplos II
a V, excepto con el fundente del ejemplo XII. Se obtuvieron
esencialmente los mismos resultados que en dichos ejemplos.

EJENMPLO XIIT

Se empled una tira de aleacidn de 50 mm de longitud
por 3,2 mm de anchura x 1,2 mm de espesor, que comprendia Cu,

Ni y Sn. Se repard un fundente de estafiosoldadura que contenia

20 gramos de resina de trementina blanca acuosa 7,6 gramos de
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dcido azelaico (agente tensioactivo), 0,6 gramos de 1,2-dibromg-
estireno (activador), 0,8 gramos de hidrocloruro de dietilaminsg
(activador secundario), 0,002 gramos de un agente tensiocactivo
obtenido en mercado de 3M Company y denominado "FLUORAD 430u"
(agente espumantel), y 71,718 gramos de isopropanol. El fundéﬁ;
te de estaflosoldadura se aplicd por pincel a la tira de alééQ
¢ibén. Se permitidé que el isop;opanol se evaporard & 259C y iu
tira tratada con fundente se sumergid en un bafioc de estafiosol-~
dadura fundida (60% en peso Sn, 40% en peso Pb) por espacio de
5 segundos. El depdsito de estafiosoldadura resultante era de
acabado mate y uniforme y completo porque no presentaba vacios»
ni nervaduras de estafiosoldaduras.

EJENPLO XIV

Una placa de vidrio se recubrié al vacio con 3x104
cm de metal de cobre para formar un espejo de cobre. Se coloca-
ron dos gotas separadas de fundente del ejemplo XII sobre la
placa y se dejaron por espacio de 24 horas a 25¢C y a una hume-
dad relativa del 75%. No se observé corrosidén del cobre, indi-
cando por lo ténto la naturaleza anticorrosiva del fundente.
EJENPLO XV

Un trozo de papel de cromato de plata, obtenido en
mercado, se humedecié con el fundente del ejemplo XII. El papel
no cambié de color, indicando por lo tanto que el fundente
no contenia haluros o hidrohaluros libres en concentraciones
suficientes para producir una reaccidn visible.
EJENPLO XVI

Se afiadieron 5 cm3 del fundente del ejemplo XII a
95cm3 de agua destilada. Se midié entonces el pH por encima

de 3,5 lo cual indicaba que el fundente no era suficientemente

écido para producir corrosidn.
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Descrita suficiéntemete le naturaleza del invento,

as{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse

constar que'las disposiciones anteriormente indicadas, son

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren

~su principio fundamental.
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RETVINDICACIONES

l.~ Perfeccionamientos en fundentes de estalosoldadurs
anticorresivos, especialmente Util para operaciones de estafiosol
dadura asociados con la fabricacién y utilizacidén de dispositi-
vos electrdénicos, cuyo fundente se puede aplicar de una forma
apropiada, por ejemplo, como sélido, pasta, 1fquide o ndcleo de
estafiosoldadura y otros, que comprenden una mezcla de fﬁhdgnte
de resina de frementina que incluye una resina de trementina ¥
un aditivo para mejorar la aplicacidn de estafiosoldadura a una
superficie durante la soldadura de la superficie, caracterizados
porque el aditivo incluye un activador que tiene por lo menos un
dtomo de haldgeno y por lo menos un sustituyente desestabiliza-
dor; y un agente tensioactive elegido del grupo consistents en:
(a’) un 4cido policarboxilico (b’) un sustituyente hidrdxilo de
(a’), (c’) un cetodcido y (d’) una mezcla de cualquiera de los
agentes ftensioactivos anteriores,

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1; carag

terizados porque el activador tiene por lo menos un dtomo de ha
l6geno y por lo menos un sustituyente deseqtabilizador elegido
del grupo consistente en (a") el grupo carboxilo, (b") el grupo
arilo (c¢") el grupo carbonilo y (d") el dtomo de haldgeno.

. 3+~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1 ¢ 2, ca
racterizados porque la resina de trementina se encuentra presen—
te en la mezcla de fundente de resina de trementine en una canti
dad del orden del 50 al 36% en peso aproximadamente, el activa-
dor se encuentra presente en una cantidad del orden de aproxima-
damente 0,3 a aproximadamente 7% en peso y el agente tensioacti~

vo se encuenira presente en una cantidad restante de por lo me-

nos un 1% en peso.
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4,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1 2 6 3,
caracterizados porque la resina se encuentra presente en una can
tidad del orden de aproximadamente 72 & aproximadamente 96 % en
peso, el activador se encuentra presente en una cantidad del ore
den de aproximadamente 0,3 a aproximadamente 3% en peso, y el
agente tensioactiveo se encuentra presente en-una cantidad del o
den de aproximadamente 1 a aproximadamente 25% en peso.

5.= Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, 2, 3
é 4, caracterizados porque el activador comprende un écido carbg
x{lico sustituido por haldgeno.

6.~ Perfecclonzmientos segin la reivindicacidn i; 2y, 3,
4 8 5, caracterizados porque el activador comprende un 4cido cax
box{lico sustituido con haldgeno elegido del grupo consistente
en un dcido monobdsico y un 4cido polibdsico.

Te= Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, 2, 3,
4, 5 6 6, caracterizados porque el activador comprende un 4cido
orgénico elegido del grupo consistente en un éciéo monocarbox{li
co que tiene por lo menos 12 4tomos de carbono, un 4eido dicarbo
x{lico que tiene por lo menos 4 4tomos de carbono ¥y una mezcla
de los mismos, teniendo el deido orgénico por lo menos un &tomo
de halégenoc,

8.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivindi-
caciones 1 & 7, caracterizados porque el activador comprende un
écido carboxilico sustituido con haldgeno, elegido del grupo con
sistente en un dcido monocarboxilico que tiene de 12 a 18 4tomod
de carbono, un dcido dicarboxilico que tiene de 4 a 10 dtomos de
carbono ¥y una mezcla de los mismos.

9.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivindi-

caciones anteriores, caracterizados porque el agente tensiocacti-

vo comprende un deido dicarboxilico elegido del grupo consisten-
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te en 4cido dicarboxilico que tiene por lo menos 4 dtomos de caxy
bono, un 4cido tricarbox{ilico que tiene de 6 a 7 4tomos de carbg
no y una mezcla de los mismos,

10.= Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivin-
S5e dicaciones anteriores, caracterizados porque el agente tensioac—
tivo comprende un 4ecido policarbox{ilico elegido del grupo consig
tente en un 4cido dicarboxilico que tiene de 4 a 10 dtomos de
carbono, un Acido tricarbox{lico que tiene de 6 a 7 étomésvae
carbono y una mezcla de los mismos. o
10. 11.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados porque el fundenté‘cOmpreg;
de ademds un vehiculo.

12,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 11, ca-
racterizados porque el vehfculo comprende un disolvente elégido
15. del grupo consistente en alcohol alifdtico, alcanolamina, un hi
dracarburo clorado‘y una mezela de cualquiera de los disclventeg
anteriores,

13.-~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 11 6
12, caracterizados porque el vehiculo comprende un disolvente
20, elegido entre alcoholes alifédticos,

1l4,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 11, 12
6 13, caracterizados po que la mezcla de resina de trementina sq
disuelve en el vehfculo disolvente en una cantidad del orden de
aproximadamente 9,7 aproximadamente 80% en peso de la solucién
25, del fundente resultante.

15.~ Perfeccionamientos semin cnglaniera Ae lag reivindi
caciones 11, 12, 13 6 14, caracterizados porque el fundente com-
prende ademds un medio espumante.

16.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 15, ca-

30. racterizados porque el medio espumante se elige de un agente ten

B
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sioactivo y un disolvente estabiligzador.

17.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados porgue la mezcla de resing
de trementina comprende ademds un activador secundario que com-
Se prende un organochidrohaluro,

18.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 17, ca-
racterizados porque el activador secundario comprende un organg
hidrohaluro que se combina con lé mezcla de resina de trémenti-
na en una cantidad del orden de 0,17 a aproximadamente 0,28 %
1o, en peso basado en el peso total de los componenies combinados.

19,- Perfeccionamientos seglin la reivindicaciénh17 é
18, caracterizados porque el organohidrohaluro comprende'hidro-
cloruro de dietilamina.’ '

20.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivin—
15. dicaciones anteriores, caracterizados porque la mezcla de resi
de trementina comprende resina de trementina, un 4ecido dihromosue
einico y dcido adfpico.

21.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 20, ca-
racterizados porque la mezcla de resina de trementina comprende
20. ademds dcido levulinico,.

22,- Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 19, caracterizados porgue la mezcla de resina de
trementina comprende resina de trementina, 4cido azelaico y un
activador de dibromoeétireno.

25. 23.- Perfeccionamientos seglin cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 19, caracterizados porque la mezcla de resina de
trementina comprende resina de trementina, deido agelaico y un
activador de dibromoestireno, combinado con un activador secun-—

dario que comprende hidrocloruro de dietilamina,

30. 24 .~ Perfeccionamientos en fundentes de estafiosoldadura
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anticorrosivos, tal y como queda gustancialmente deserito en la
presente Nemoria.
Esta Memoria consta de veintiocho hojas escritas a md-
quina por una sola cara.
Msdria, §% FEB 1979
WESTERN ELECTRIC COMPANY, INCORPORATED,
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