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"Procedimiento de fabricacidn de materiales

electricamente alslantes",

Folocitante: FORMICA INTERNATIONAL LIMITED, entidad Inglesa,
residente en De La Rue House, 84/86 Regent Street,
LONDRES Inglaterra.

Eéte invento ge refiere & procedimiento de
fabricacidn de materiales elédctricamente aislantes
provistos, con una superficie, por lo menos, en forma de
plancha o ldmina de metal electricamente conductor y que

e resultan Utiles como materiales de partida para la
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obtencidn de circuftos imgresos o procedimiesntos que
implican la eliminacidn de partes inmecesarias del metal
para dejar pasos electricamente conductores de la forma
deseada,

Los materiales aislantes que contienen planchas
de material fibrado impregnadas con resinas termoestables,
¥y congolidadas bajo la aceién del calor y de la presidn
zom bleon conoceidos como lo son estos materiales provistos
en uno o en ambos lados o caras, de una planche o ldmina
de metal, tal como el cobre. Ia trabazdén del metal al
material aislante, se lleva a cabo por medio de uno o
nés adhesivos, y la accidn del calor y de la presidn, y
las planches de material fibroso pueden consolidarse al
mismo tiempo que se fija el metal, ¢ pueden consolidarse
antes de la aplicacidn del metal por un procedimiento
geparado,

Es necesario que entre el metal y el material
aislante exista una trabazdén enérgica y que el producto
terminado tenga una elevadsa resistencia al calor,
permitiendo con ello una gran variedad de usos, y una
excelente tolerancia a las variables de fabricacidn,
tales como la temperatura del bafio de soldadura necesario
para la termina cidn y utilizacién den los circuitos
impresos.

Se ha comprobado gue si la superficie del metal
que ha de sujetarse al meterial alslante se oxida previa-
mente, se obtiene una trabazdén mds enérglca que la
resultante cuando se usa material sintratar. Sin embargo,
cuando se emplea esta plancha oxidada, y cuando las

vartes o elementos del metal se eliminan por ataque
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quimico, por ejemplo empleando cloruro £&rico cuando el
metal es el cobre, queda una capa de 6xido en la superficie
superior del material aislante una vez retiradas las
partes de metal. Avnque el Sxido residual no afecta
necesariamente la eficiencia de funcionamiento del
circuito restante, produce un resultado indeseable dado
gue el producto posee un aspeotd oscuro, basto y sin
terminar. Adnque es posible eliminar una capa de 4xido de
un espesor razonable prolongando el tiempo de atague, no
eg conveniente hacerlo dado que se corre el peligro de
socavar las partes del metal que se desesa conservar como
circuito,

E1l objeto de este invento es propvorcionar mate-
riales aislantes con superficie metdlica, en los gue la
trabazén entre el metal y el material aislante se consigue
por medio de adhesivos y de una capa oxidada en la super-
ficie del metal; estos materiales dislantes con superficie
metdlica nueden tuilizarse para obtener circuitos impresos,
mediante el ataque quimico con objeto de eliminar partes
de metal del material aislante sobre el cual, en las zonas
en que se ha retirado el metal no queda capa visible de
bxido deepuds de aplicar un procedimiento de ataque
durante un tiempo. suficiente para retirar las partes
deseadas del metal.

De acuerdo con este invento, unmprocedimiento
para la fabricacidén de materiales electricamente aislantes
provigyos de una o méds caras con una capa superficial de
una plancha o ldmina de metal eléctricamente conductor,
del que pueden obtenerse circuitos impresos, por ataque

quimico de partes de la plancha o lémina, consiste en
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sujetar a8 una base aislante, por medio de uno o més
adhesivos, una plancha o lédmina de un metal electricamente
conductor, plancha o ldmina que previamente se trata para
producir por lo menos en la superficie que ha de sujetarse
al material aislante, una oxidacidén superficial de la
superficie entera de la plancha o ldnina pars favorecer
la trabaszén, psro insuficiente para precisar para la
eliminacidn de la parte visible de 1la misma, de la capa
aiglante, una ampliacidn del tiempo de ataque guficiente
para dar lugar a un socavon apreciable del metal que se
desea conservar,

Con preferencia, la plancha o ldmina metdlica se
ligpia antes de someterse al tratamiento de oxidacién,

y cuando se trata del cobre, la oxidacidén superficial de
la cara del cobre que ha de sujetarse al material alslante
es de 0,8 a 2 g. de 8xido ciprico por m2. de la superficie
del cobre a sujetar., Cuando en esta ilemoria se hace
referencia a la extensidn sugerficiml, se trata de indicar
la extensidn superficial de la superficie en cuestidn,

y no de la extensidn total de esta superficie, que varia
con su lisura,.

Se ha comprobado que el cobre electrolf{ticamente
depositado, tal como se recibe de la refinerfa, no es
adecuado para la oxidacidn y empleo de acuerdo con este
invento, dado que la capa de éxido es muy variable y
desigual. Consiguientemente, se ha comprobado que este
cobre ha de sumergirse en una solucidn de decido clorhidrico
o sulfdrico que contenga un agente de superficie activa;
pueden usarse dcido & concentraciones comprendidas entre
0,58 y 4N y que contengan entre 0,01% y 1% peso/peso de

un detergente. Este proceso de limpieza proporciona una
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mejora considerable y una uniformidad acusada de la pelfcula -

de éxido y el control de su produccidén se facilita de
este modos ‘ ;i”77

La limpieza y el desengrasado de la superficie, es g*‘GA

también conveniente en el caso del cobre laminado, dado
que en la superficie del mismo la presencia del aceite es
corriente. ZEste limpiado y desgngrasado puede llevarse é
cabo utilizando un disolvente pare el acelte o grasa, ©
por tratamiento del cobre en un bafio alcalino de des~
engrasado.

La oxidacidén de la superficie del metal puede
conseguirse sumergiendo éste en una solucidn oxidante a
une temperatura de 752 a 1002C,, durante no menos de 1
minuto. ILa oxidacidn de una superficie de cobre puede
llevarse a cabo por un tratamiento de la misma con una
solucidn acuosa de cloruro &dédico o hidrdxido sédico o
hidrdxido potdsico.

El empleo de obre limpiado precisa el empleo
de una solucién oxidante que contenga de 4 g/litro a 9
g/litro de hidréxido sddico, y de 20 g/litro a 100 g/litro
de cloruro sédico. E1 contenido de hidréxido sédico
controla el grado de oxidacidn, y se ha comprobade que
para fines comerciales la solucidén oxidente ha de contener
con preferencia de 5,7 g/litro a 6,7 g/litro de hidrdxido
sédico y de 37 go/litro a 50g/l. de clorito sédico.

Para oxidar cobre en el grado preciso, ha de
sumergirse durante no mencs de 1 minuto en la solucidn
oxidante mantenida a una temperatura de 752, a su punto
de ebullicidn (alrededor de 1008C,) pero ha de preferirse

una temperatura superior, de unos 852C., con objeto de
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reducir la evolucidén de vapor., ZEste tratamiento se adapta
& la produccidn en cada superficie a fijar, de una capa de
éxido de 0,8 a 2 g. por metro cuadrado de superficie.

¥l 1fmite superior de la cantidad de Gxido se
establece por el hecho de que, por encima de 2 g. de
éxido por metro cuadrado de superficie, quedan por lo
menos trazas de 6xido cuando la ldmina de cobre se ataca
en condiciones suficientes para eliminar las partes
indeseadas de la misma., X1 limte inferior de 0,8 g. de
éxido por metro cuadrado, estd dictado por un descenso
de la resistencia de desprendimiento entre la ldmina y
el cuerpo laminado o chapeado en el producto final. En
la préctica y para la produccidn comercial, el peso mds
satisfactorio de 6xido sobre la superficie granular de
1émina de cobre electrolfticamente depositado, o sea, la
superficie a sujetar, es de 1.1 8 1.5 g por metro cuadrado
de lémina, D1 peso mds satisfactorio de éxido en una

guperficie lisa de cobre laminado a sujetar es algo inferior, )

con preferencia a 0,9 & 1,% por metro cuadrado de superficie. : -

Bl material aislante puede comprende{ planchas
de material fibroso impregnadas con una resina éintética
termoestable, previemente trabadas entre si por la
aplicacidn de calor y presidn antes de adherir el metal a
las mismas por ﬁedio del adhesivo, o0 bien las planchas
inpregnadas mencionadas pueden acoplarse con el adhesivo
¥ la ldmina metdlica y todo el conjunto consolidarse
sometido a la accidn de calor y presién, en una
operacidn.

Bl ataque qufmico, en el caso del cobre, puede

conseguirse vor tratamiento con una solucidn acuosa de
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cloruro férrico. |
El material de impregnacién utilizado, puede ser |

una resina termoestavle tal como una resina epoxido, una

resina de silicosa, una resina tipo fenol-formalcdehido,

una regina urea-formaldehido o una resina melamina-formal-

dehfdo, ; .

El adhesivo puede ser una mezcla de una caucho
elastémero o gintético y una resina termoestable, por
ejemplo una mezcla de un copolimeto butadienoc-acrilonitrilc
vy un condensado de formaldehfdo y un compussto fendlico.

Geste invento ce describe a continuacidn con
referencis e tres ejemplos,

EJEMFPLO 1.

Se limpié 1ldnmina de cobre electrodepositada,
con un peso de 1 onza pof pie cuadrado sumergiéndola
durante entre 30 y 60 segundos en deido clorhfdrico 2N
que conteniavo,l% peso/peso del detergente gque se vende
con la merca comercial registradas "Stergone'"., A
continuacidn la ldmins se lavé con agua y mientras estaba ¥
todavia mojada, se sumergid durante alrededor de 2 minutos
en um solucidn acuosa y alcalina de clorito sbdico que oont§; 
nfe 48 g/l. de clorito sédico y 6 g/l, de hidréxido ’
sédico, & una temperatura de entre 752 y 852.C. Ia so-
lucién de clorito sédico contenfa tambidn una concentracidn
insignificante de cloruro sédico que se hallaba presente
como impureza y como producio de descomposicibn. Ia
1émina se retird luego de la solucién oxidante, se lavé
y luego se secd sometida a calor radiante: (ge comprobd
que en la superficie granular tenfa 1,3 g. de dxido de

cobre por metro cuadrado de ldmina).
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La 1l4mina seca se revistid, en su superficie
aspera, solamente con el adhesivo que se vende con la marca
comercial registrada "Bogtik® y con le referencis né
S15.371 y que comprende una solucidén en metil-etil~ketona
¥y diacetona~alcohol, de una mezecla de un copolimero
butadieno-acrilonitrico y una resina anarcardo-fenélico/
aldehido., Tl tratamiento de revestimiento produjo una capa
uniforme de adhesivo y era tal que después de hacer pasar
la lédmina posteriormenté a través de un hormo o estufa,
con una temperatura méxima de trabajo de umos 1209C., el
peso de la pelfcula de adhesivo era de unos 10 g. vor
metro cuadrado de superficie metdlica oxidada. Después
de la geparacidn del horno, la lémina se colocd, con el
adhesivo hacia abajo sobre una pila de papeles impregnados
con resina cresol~formaldehido de tal mode que el porcentaje
de resina en el papel impregnado era de 50%, y el porcentaje
de materia voldtil susceptible de eliminarse em 15 minutos
a 1602C., era de el 3%, Ia pila se sometid luego a2 una
presibn de 70 jg/em2, entre planchas de acero inoxidable,
calentadas a 1452 y mantenidas g esta termperatura durante
40 minutos, y enfriadas a la temperatura ambiente antes
de eliminar la presién.

La capa de 6xido de la parte supserior de la
lénina se elimind por tratemiento con dcido clorhfdrico
dilufdo, en comunicacidn con un lavado con piedra pomez
y agua; El producto, en estas condiclones, era adecuado
para usarse en la obtencidn de un circuito impreso por
las técnicas vien conocidas de ataque quimico.

El producto laminado con superficie de cobre, asi

obtenido, tenfa una buenea adherencia y eras resistente al




calor. Ia resigtencia & le separacidn entre el cobre y

el laminado era superior a 6 libras/pulgade lineal y las

muestras de una pulgada cuadrade de cobre flotantes sobre

la superficie de la soldadurs hundida, a 2402C no presenta-
Be ban ampollas al cebo de 10 segundos,

EJEMPLO 2.

Se colocd l4mina de cobre preprarada con adhe-
sivo como se describe en el Ejemplo 1, y con el adhesivo
hacia abajo, en la parte superior de un monton constitufdo

10, por una serie de hojas de tejido de vidrio impregnadas
con una resina hepéxido llamada EPIKOTE 834 (EPIKOTE es
ung Harca Comercial Registrada) catalizada con
m~fenileno diamina vendida con el nombre de EPIKURE MeP.D.
(EPIKURE es una Marcalomercial Registrada).

15. El montén se sometib a una presidén de 49 kg/om2.
entre planchas de acero inoxidable, calentadas a 1602C,
y mantenidas a esta temperature durante 30 minutos, y
enfriedas a la temperatura ambiente aentes de retirar la
presidn, Despuds de retirar la capa de 6xido de la cara

20, superior de la ldmina, del modo descrito en el Ejemplo 1 §:73'
anterior, el material esiaba en condiciones de ataque para
producir un circuito impreso,

Ia resistencia a la separacidn entre el cobre y
el laminado asi obtenido, ers superior a 8 libras por

25, pulgada lineal, y muestras de una pulgada cuadradsa en
flotacidn con el cobre hacia abajo, sobre la superficie de
soldadﬁra fundida a 2502C, no presentaban ampollas a los
10 segundosd.

EJEMPIO 3.

30. Se prepard nuevamente ldmina de cobre exactamente
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igual que se ha descrito en el Ejemplo 1, y después de
retirarse del horno de secado, se utilizé en la produccién
de un laminado, del modo siguiente:

Una pila de hojas de papel impregnadas con una
resina cresol-formaldehido como se ha descrito en el
ejemplo 1 se corond por una hoja de 5 milésimas de pulgada
de papel kraft sulfatado y blanqueado, impregnado con una
resina fenol/cresol~formaldehfdo tal que la proporcidn de
resina era 50% peso/peso y la proporcidn de material voldtil
sugceptible de eliminarse en 5 minutos a 1602C. era el 3%.
Este hoja impregnada se habia revestido en la cara a sujetar
a la lémina de cobre, con una solucién en acetona de la
resina epdxido vendida con la marca comercial registrada
EPIKOTE y referencia n? 834 junto con m-fenileno diamina

como catalizador, Ia formacidn de la gsolucién ers la

gigulentes
EPIKOTE 834 100 partes en peso
m~fenilenodiamina 15 " " "
acetona 70 0 nooow

Despuds de revestirse con la resina epéxido, 1a
plancha se habia hecho pasar a través de un horno calentado
aproximademente a 1182C, por aire caliente con objeto de
evaporar el disolvente y de curar parcialmente las resinas
epéxido y fenol/cresol-formaldehido. Ia plancha resultante
tenfa un peso de resina epdxido de unos 60 g. por m2. de
aauella.

La plancha tratada con resina apdxido se coroné
a continuacidén por la ldmina oxidada y revestida de
adhesivo, y todo el monton se sometid a una presidén de

70 kg/cm2 entre planchas de acero inoxidable, se calentd
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a 1609C, durante 30 minutos y se enfrié a la temperatura
ambiente antes de retirar la presién. Despuds de eliminar
la capa de 6xido de la parte superior de la lémina, del
modo descrito en el Ejemplo 1, el material estaba en
condiciones para el ataque quimico con objeto de obtener
un circuito impreso,. |

La resistencia a la separacién entre el cobre
y el laminado asi obtenido, era superior a 8 libras por
pulgada lineal, y una nmuestra de una pulgada cuadrada en
flotacidn con el cobre hacia abajo, sobre la superfiéie
de soldadura fundida a 2402C, no presentaba ampollas al
cabo de 10 segundos.

Las muestras de cada uno de 1los ejemplos ante~
riores atacadas con cloruro férrico de peso especifico 1,38
durante un tiempo necesario para eliminar las partes
indeseadas de la lémina, no acusaron socavado apreciable
de las nartes restantes, nl se encontrd 6xido visible
que permaneciera en la superficie expuesta del laminado
de la parte inferidr.

NOCTA

Descrita suficlentemente la naturaleza del
invento as{ como la manera de realizarlo en la prdctica,
debe hacerse constar que los perfecclonamientos anteriore
mente indicados sgon sugcephiibhles de wodificaclonss Ce
detelle, sn cusprto no alteren su principio fundamsntal.
También se hace constar que el invento se refiere a una
golicitud de patente presentada en Inglaterra con fecha

ne acogiéndose, por lo

tanto a los beneficios gue conceden los Convenios Inter-

nacionales en vigor y siendo lo gue constituye la esencia
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del referido invento y por lo que se solicita Patente de

Invencidn por 20 aiios en Hspafia: "PROCEDIMIZNTO DX

FABRICACION DE MATERTALES BLECTRICAMENTIE AILSLANIESY;
caracterizdndose por lo siguiente:

18,- Procedimiento de fabricacidn de materiales
electricanente aislantes, caracterizado por tener una o
més caras con une capa superficial de un metal elecectri-
camente conductor en forma de plancha o lédmina, de la
que pueden obtencrse circulitos impresos por atague quimico
de partes de la ldmina, y por consegulrse esto trabando
a una base aislante, por medio de uno o mds adhesivos,
una ldmina de un metal electricamente conductor y
tratando previamente la 1émina para producir, por 1o menos
sobre la superricie gue ha de sujetarse al material aislante,ﬂf
wea oxidacidn superficial de toda la superficie de la
ldmina pare ayuder a la sujecién, pero insuficiente para
precisar para la eliminacidn de la parte visible de la
misma, de la capa gislante, una prolongacién del tiempo de
atague suficlente para dar lugar a un socavado aprecieble
del metal que se desea congervars

28,~ Procedimicnto, segin reivindicacidén 18,
caracterizado porque el material aislante comprende
planchas de material fibroso impregnadas con una resina
sintética termoestable, previamente trabadas entre si por
la aplicacidn de calor y presién antes de adherirse el
metal a las mismag por medio del adhesivo.

38,~ Procedimiento, segin reivindicacidén 12,
caracterizado porgue el material aislante comprende
planchas de material fibroso impregnadas con una resina

sintética termocstable, y las planchas impregnadas se
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acoplan con el adhesivo y la ldmina metdlica, y todo el
conjunto se consolida por la accidn de calor y presidn en
una operacidn.

48,- Procedimientd, segin reivindicacidn 28 o 3¢
carscterizado porque la resina sintética termoestable es
una resina epéxido,'una resina silicona, una resina tipo
fenol-formaldehido, una resina urea~-formaldehfido o una
resina melamina-formaldehido.

5&,~ Procedimiento, segin cualguiera de las
reivindicéciones 12 a 48, caracterizado porque el adhesivo
es una mezcla de una resgina termoestable y un caucho
elastémero o sintético.

68,- Procedimiento, segin reivindicacidn 58,
caracterizado porque el adhesivo es una mezcla de copolimero
butadiano acrilonitrilo, un condensado de formaldehido
y un compuesto fendlico,

78.,- Procedimiento, seglin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 62, caracterizado porque la oxidacién
se logre sumergiendo la superficie del metal, durante
no menos de 1 minuto, en una solucién oxidante mantenida
a una temperatura de 752 a 1002C. »

88,-~ Procedimiento, segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 78, caracterizado porque la plancha o
14mina de metal electricamente conductor es de cobre que se
trata para producri, por lo menos en la superficie que ha
de sujebtarse al material aislante, una oxidacidén superficial
en el grado de 0,8 a 2,0 g. de 6xido cuprico por m2. de la
gsuperficie de cobre.

98,- Procedimiento, seglin reivindicacién 88,

caracterizado porque el cobre es cobre electroliticamente
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depositado y en el que la oxidacién superficial se produce
en la proporeidn de 1,1 a 1,5 g. de 6xido cdprico por m2.
de la superficie granular de aquél, que ha de fijarse.

108,~ Procedimiento, segin relvindicacién 9%,
caracterizado porque la plancha o ldmina de cobre
eiectroliticamente depositado se lim'ia, antes de someterse
al tratamiento de oxidacién, por sumersidn en una solucidén
de deido clorhidrico o sulfdrico qué contenga un agente
de superficie activa.

118,- Procedimiento, segin reivindicacién 8¢,
caracterizado porque el cobre es cobre laminado y la
oxidacidn superficial en el mismo se produce en la propor-
cibn de 0,9 a 1,3 g. de 6xido ciprico por m2. en por 1o
nenos la superficie que ha de fijarse.

128,- Procedimiento, seguin cualguiera de las
reivindicaciones 82 a 112, caracterizado porque el cobre
laminado se limpia y desengrasa antes de someterse al
tratamiento de oxidacidn.

138,- Procedimiento, segin cualquiera de las
reivindicaciones 8¢ a 128, caracterizado porque la
oxidacién de la superficle del cobre se congigue por
tratamiento de la misma con una solucién acuosa de clorito
sédico o hidréxido sdédico o hidrdxido potdsico.

148,- Procedimiento, segin reivindicacidén 13e,
caracterizado porque la solucidn de oxidacidén contiene
de 20 a 100 g/1. de clorito sddico y de 4 a 9 g/1. de
hidréxide sdédico, sumergiéndose la superficie metdlica
por 1o menos de un minuto en la solucidn oxidante mantenida
a una temperatura de 752 a 1002C,

158.~ Procedimiento, segin reivindicacién 14,
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caracterizado porque la solucién oxidante contiene de 37
& 50 g./1. de clorito sédico y de 5,7 a 6,7 g/l. de
hidrdxido sbdico; y la superficie metdlica se sumerge
durante no menos de 1 minuto en la'soluoidn oxidante

mantenida 2 una temperatura de 75 a 852C.

168,~ Procedimiento, segdn'cualquiera de las
reivindicaciones 88 a 158 caracterizado porque el ataque
quimico se consigue por iratamiento del cobre con una
golucidn acuoga de cloruro férrico.

178,~ PROCEDIVIENTO DE FABRICACION DE MATERIALES
BELECTRICAMERTE AISLANTES; tal y como queda substanclalmente
descrito en la presente llemorias

fsta Memorie coﬂgta de quince hojas escritas

a méquina por
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