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"Procedimiento para sujetar un componente metdlico

a un producto pldetico".

Folrcitomts. FORMICA INTERNATIONAL LIMITED, entided inglesa,
residente en De La Rue House, 84/86 Regent Street,

Londres, Ingleterra.

Este invento se refiere, en general, a la unién
de metales con plédsticos. Mds generalmente, este invento
ge relaciona con un método destinado a unir componentes
metdlicos a productos que pueden ser homogéneos o laminados

5. ¥, eunque no excluslvamente, se relaciona especialmente con
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un método o procedimiento pars unir o sujetar metales a
materiales fibrosos impregnados con resina sintética,
susceptibles de usarse en la produccidn de materiales
moldeados, laminados.

A menudo es conveniente incorporar una plencha
o lémina de metal muy delgada, en un producto laminado de
la naturaleza indicada; la planche o lémina puede formar
una superficle del producto, o puede comstituir una de las
léminas internas del mismo. Como ejemplo, puede incorporarse
una ldmina de metal muy delgada, en une placa decorativa
de pléstico laminado, por debajo de la superficie decora-
tiva, con objeto de disipar el calor que puede asplicarse,

en uso, & la superficie, por ejemplo con un cigarrillo

}“

encendido. En otro ejemplo, los productos plésticos laminados,j"'

con superficie de ldmina o pan de metal, especialmente
cobre, se utilizan profusamente en la industria, constitu-
yendo uno de los empleos especiales la manufactura de
circuitos impresos para usos eléctricos. Un producto de
esta indole, es preciso Que tenge une eleveda resistencia
e la separacién o despegue, y una buena resistencia al
célor, con objeto de permitir su empleo en un amplio campo
de aplicaciones, y una gran tolerancia a las variables de
fabricacién tales como, la temperatura de los bafios de
soldadura que se utilizen en l1la obtencidn de circuitos
impresos. Es ademds conveniente obtener la mencionada
oposicidn al despegue asi como la resistencia sl calor, sin
aumentar apreciablemente el coste de fabricacidn y 8in
sacrificar propiedades deseadas del producto pléstico
laminedo a que se incorpora el metal. ¥

Un objeto de este invento es proporcionar un método
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de acoplamiento de tal naturaleza gue se consige una
trabazdn o adherencia de metal & plédstico (por ejemplo
resina sintética), que tenga una elevada opqsicién al
despegue y unae gran resistencia al calor.

Este objeto se logra, de acuerdo con este invento,
por un procedimiento que comprende el intercalar entre el
componente metdlico y la superficie del producto & que
dicho componente se acopla, une cape adhesiva de una
resina epdxido, y una capa de un segundo adhesivo; esta
en contacto con el componente metdlico y la cape de resina
epéxido, representada por, como minimo, 40 g. de resina
epdxido por metro cuadrado del segundo adhesivo, y el
someter el conjunto a calor y presidn para consolidar la
adherencia o trabazdn. Con preferencis, la capa de resina
epbxido estd representada por entre 55 y 65 g. de resina -
epbxido por metro cuadrado de la superficie del segundo
adhesivo. '

| Nade importa el que el producto a que el compo-
nente metdlico se acopla sea un producto homogéneo o lami-
nado, dado que este invento se refiere al método de conse-
guir una trabazdn o adherencia adecuada entre el componente
metdlico y el producto. Si este es un cuerpo laminado, el
calor y la presidn que se aplica para consolidar la unién,
pueden usarse también para consolidar las ldminas del
producto.

Con preferencia, el peso en seco del segundo
adhesivo, estd comprendido entre 6 y 12 g. por metro
cuadrado de la superficie metdlica. El segundo adhesivo x
puede prepararse, por ejemplo, partiendo de un copolimezoy

butadieno=-acrilonitrilo, con une resgina fenol-formaldehido
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0 con una resina anacardo-fenélica.

a
-

La superficie del componente metdlico que esté
en contacto con el segundo adhesivo, puede oxidarse antes
de aplicar el procedimiehto.

Cuando el metal es el cobre, la oxidacidn de la
superficie o superficies puede realizsarse ventajosamente
por tratemiento con clorito sddico e hidrdxido 8ddico o
potédsico.

Si el producto a que el metal se acopla es un
producto laminado, puede comprender un conjunto de léminas
o plenches de paepel, tejido u otro material fibroso
impregnado o tratado con une resina sintética termoestable.

El segundo adhesivo puede aplicarse directamente
sobre el componente metdlico, o & le superficie de resine
epdxido.

La resina epdxido puede aplicarse sobre un
soporte, por ejemplo de material fibroso, impregnado o
revestido con agquélla, o bien como revestimiento en un
soporte que esté comstitufdo por une planche o ldmina de
material fibroso previamente impregnadas de una resina
termoestable, por ejemplo une resine de fenol-formeldehido.

El producto laminado de resina sintética, puede

comprender un articulo constitufdo por lémines o plenchaes
de material fibroso impregnadas con une reeina sintética
vy previamente consolidadas bajo la accidn de calor y presién.‘g

Este ejemplo se describe a continuacidn haciendo g
referencia a dos ejemplos, , .
BIEMPLO 1. , o

Una 1lémina o pan de cobre, electroliticamente i“ N

depositada, de 0,038 mm. de espesor #e desengrasé y la
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superficie se o0xidd por inmersién durente 2 minutos en una
solucidn ascuosa de clorito sbdico y de hidrdxido sddico,
mantenide a 982C. El cobre se lavd con ague destilada y
luego e gecd por medio de calor radiante, y a continuacién
su superficie dspers se revietid con u%adhesivo vendido
con la Marca Comercial Registradae "Bostik", y referida.
ne 815.317 y que comprende une solucidn, en metil-etil=-
ketona y alcohol diacetona, de une mezcla de un copolimero
butadieno-acrilonitrilo y de una resine anscerdo-fendlica.
El tratemiento de revestimiento did lugar a una capa
homogénea de adhesivo y de tales condiciones que despuds
de hacer pasar la ldmina o pan & través de un horno o
estufa con una temperaturs mdxime de trabajo de unos 1202C.,
el peso de pelfcule adhesiva era de unos 10 g/m2 de super-
ficie metdlica oxideda.

Una hoja de papel alfa-celuloss, de 80 g/mz,
de peso de la substencia, se impregné con una solucidn
en acetona de la resina epéxido vendide con la Marca
Comercial Registrada "Epikote" y con referencis n® 834,
junto con metafenileno-dismina como catelizedor. La férmule

de la solucidn era le siguiente:

Epikote 834 100 partes en peso
Metafenileno-diamine 15 LU
Acetons 70 1 " "

La hoja tratade de alfe~celulosa se hizo passar a
continuacién a través de un horno o estufa y se calentd a
unos 1189C. mediante sire caliente, pars evaporar el disol-
vente y curer parcialmente la resina epdxido. Despuds de '
este tratauiento, la hoje tenfa un peso de resina epdxido’

de unos 60 g/mz. A continuecidén se preparé un montén del
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modo siguiente. E1 pan de cobre se colocd con su caras
revestida de adhesivo hascia arribae, y el pepel alfa-
celulosa impregnado con resina epbxido se colocd sobre

el cobre y encime de ambos se colocaron 16 hojas de papel
elfa~celulosa impregnadas con resina cresol-formeldehido,
hasta un contenido finael de resina.de 50% y un contenido
de meterias voldtiles de 3%.

El montdén se comprimid entre moldes de acerc
inoxideble en une prensa hidrdulica a 1602 durente 30
minutos sometida a la presidn de 70 kg/cmz, ¥y luego se
enfrid bajo presidn. Al separar de la prensa, la cepa de
éxido de la superficie expuesta del cobre se separd con
piedra pémez y agua. La resistencia al despegue 0 separa=—
cidén de una tira de 25,4 mm. de cobre del laminado se
comprobd que era de 3,18 kg, y una muestra de 6,45 cm2
colocada con el lado del cobre hacia abajo sobre soldadura
fundide a 2308C. no acusd ia presencia de asmpolles despuds
de un minuto. Estos ensayos se comparsn muy favorablemente
con un tablero preparado exactamente del mismo modo, pero
sin la cape iﬁtermedia de resina epdéxido; la resistencia
el despegue obtenida en este dltimo csso, era inferior, y
las ampolles se presentaban dentro de los 60 segundos
de contacto con la soldadura.

EJEMPLO 2.

En este ejemplo, el cobre se prepard exactamente
igual que en el ejemplo 1 . Sin embargo, la capa intermedie
de resine epdxido se obtuvo impregnando una hoja de 0,005
de pulgeda de espesor, de papel kraft, sulfatado y blen- '
queado, con una resina fenoL/cresoluformaidehido en condii

ciones teles que la proporcidén de resina estaba comprendida

L
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entre 45 y 50% peso/peso del papel tratado, y la proporcidn
de meterial voldtil susceptible 98 eliminerse en 5 minutos
a 1602C. era de 3%, y revistiendo luego lea hoja, por un
laedo, con la solucidén de resina epéxido/descrita en el
ejemplo 1, para dar un peso de resina epdxido de, aproxi-
madamente, 60 g/m2 de le hoja, después de la aplicacién

del procedimiento de secado gque se describe en el mismo
ejemplo. A continuacién se prepard un montén del modo
siguiente. El pan de cobre se coloqé con su cubierta
gdhesiva hacia arriha, y la hoja impregneda con resina
fenol/cresol-formaldehido, se colocS sobre el cobre con

su revestimiento epéxido junto el adhesivo de ls parte
superior del cobre, y sobre éstas se colocaron 16 hojas

de papel kraft impregnade con une resina cresol-formsldehido,
hasta un contenido final de resina .de 50% y un contenido

de materisles voldtiles de 3% peso/pesc del pepel tratado.
El conjunto, a continuacién, se prensd exactamente del
mismo modo que en el ejemplo 1 y se sometid al mismo |
tratemiento ulterior. Este experimento ratificd la buena
adhesividad y la elevada resistencia al calor obtenidas

en el ejemplo enterior, y ademdés, se obtuvieron propiedades
superiores de aislamiento eldéctrico debido al empleo del
soporte modificedo pare la resina epbxido. Este método ha
de preferirse cuando se precisen las mds elevadas propieda—
des eléctrices.

Los productos laminados que contengan un componente
interno metdlico, pueden producirse tratando las dos super-
ficies del metal con un adhesivo, y preparando en las dos'
caras del mismo un conjunto que comprende una capa de resina

epdxido y otras capas que contengan o encierren resinas
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sintéticas, y consolidando todo ello por medio de calor y

presibn.
N O T A

Descrite suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la maners de realizarlo en la précticae,
debe hacerse constar que les disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental, siendo lo
que constituye la esencia del referido invento y por lo
que se solicite Patente de Invencién por 20 afios en Espafias
"Procedimiento para sujetar un componente metdlico & un
productqpléstico"; caracterizéndose por lo siguientes

12,.~ Procedimiento para sujeter un componente
metdlico & un producto pldstico, caracterizado por compren=-
der el intercelar entre el componente metdlico y la super—
ficie del producto pléstico a que ha de sujetarse el
componente metdlico, una ceps adhesiva de una resina
epdxido y una capa de un segundo adhesivo, ésta en contacto
con el componente metdlico y ia capa de resina epdxido,
representade por, como minimo, 40 g. de resina epdxido
por metro cuadrado del segundo adhesivo, y el someter el
conjunto g calo#y presidn paras consolidar le sujecidn.

22,- frooedimiento, segin reivindicacidn 18,
caracterizado porque el producto pldstico es homogéneo.

32.~ Procedimiento, segin reivindicacidn 1e,
caracterizado porque el producto pldstico estd comnstitufdo
por un cuerpo laminado.

42 .- Procedimiento, segin reivindicacién 38,
caracterizado porque les sujeciones entre las léminas ¥

del producto pldstico, se consoliden simul tdneamente con

o~
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la consolidacidn de la sujecidn entre el componente metdlico
y el producto plédstico.

52.- Procedimiento, segin cuelquiers de las
reivindicaciones 12 a 48, caracterizado porque el segundo
adhesivo se prepara partiendo de un copolimero butadieno-
acrilonitrilo, y una resina fenol-formaldehido.

62 .~ Procedimiento, segin reivindicaciones 1¢ a
48, caracterizado porque el segundo adhesivo se prepara
partiendo de un copolimero de butadieno-acrilonitrilo, y
una resina snacardo-fendlica.

79.- Procedimiento, segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 62, caracterizado porque el peso en
seco de la capa del segundo adhesivo estd comprendido entre
6y 12 g/hz de la superficie del metal.

82 .- Procedimiento, segim cuelquiera de las
reivindicaciones 12 a 78, caracterizado porque la super-
ficie del metal que estf en contecto con el segundo adhesivo,
e oxids entes de ponerse en contacto con este adhesivo.

9% .~ Procedimiento, segim cuslquiera de las
reivindicaciones 12 a 82, caracterizado porque la cepa
de resina epdxido estd representadas por entre 55 y 65 g
de dicha resina por metro cusdrado de la superficie'del
segundo adhesivo.

102.~ Procedimiento, segin cualquiera de lag
reivindicaciones 12 a 98, caracterizado porque el metal
es el cobre.

112,~ Procedimiento, ségﬁn reivindicacidn 108,
en cuanto depende de la reivindicacién 88, caracterizado,

;‘
porque la oxidacidén se lleva a cebo tratando le superficie

del cobre, destinada a estar en contacto con el segundo
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128.~ Procedimiento, segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 112, caracterizado porque el segundo
adhesivo se aplica directamente a la superficie del compo-
nente metdlico, y la superficie del producto plédstico se
reviste con resina epdxido.

132,- Procedimiento, segin cuelquiera de las
reivindicaciones 18 a 112, caracterizado porque el segundo
adhesivo se aplica al producto pldstico que previemente se
he cubierto con la resina epdxido. . _

142,= Procedimiento, segin cualquiera de las
relvindicaciones 12 a 138, caracterizado porque la resina
epéxido se aplica por medio de un soporte impregnado o
revestido con dicha resina.

152.~ Procedimiento, segin reivindicacidn 149,

. caracterizado porque el soporte es un material fibroso.

162..- Procedimiento para sujetar un componente
metdlico a un produec 1dstico; tal y como queds
sustancialmente descrito en la D egsente memoria que
congta de diez hojes e critas g/ dquina por una sole cara.

Mac\ai:id, 8’/ e octubre de 1960.

1¢A JNTERNATIONAL LIMITED,

). GOMERNACERBO Y MODEY
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