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PATENTEH Do IRVERCIOR

oy VEINTE oflos

solieitadn en VWepofle a favor de Hans-Peter CARATSCH, de nacip
nalidad suiza, domiciliado en Itenhardstr. 16, %620 Bremgarten,
suiza, por "Procediniento parm la fabricacién de placas de ma
terizles formmdos por capas prensadgs™, con prisridad de 1la

solieitud suiza n? 59573/75 de feche 310 nbril 1975, « = = = =

YTHMORIA_DESORIPTIVA

La invencidn se refiere a un iirocedimiento para la
fabricacidn d4e placas de materisles formadom por capas prensa
das, especialmente para eircuitos impresos o simllares, por
el cunl se comprimen entre si de forma contiaua, con interven
cidn de calor, unas bYandagy conducidas conjuniamente e impreg-
nadag con un wroducto athesivo, hasia formar una banda de vo-
rias copas, cortéadose o continmuacidn en pedason el malerinl

fomadggopcapasppenggﬂag, o s as e 4e wm s Am wm Ax o wm e am e e

La Pabtenbe alemana 1 340 582 ya ha dado a conocer
un precedimisnto de este tipo. Fl material formado por capas
prensadae fabricedo asi no pudo imponerse frente a las irere
mentadas o elsvadas oxigenciss relativas n la calidad, . que

gon iwprescindivise, cspeciglmente pars civouitos impresos. De
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acuerdo con esto, actuslmente, para las fabricacidn de eircui-
tos imprasos (por ejemplo, a base de vidrio-resins epdxids,
papel-rasina fendlica, atc.) se parte todavia de bandes de te
jido (u otrass) individusles, impregnadas, que después ds pa-
gsar por la instalacidn de impregnacidn, se cortan en pedazos.
A continuacidén, los nedapzos individuales me refnen en un pa-~
quete con el mimero de capas deseado. Los paquetes, contenien
do en parte distintos tejidos, ese llevan a una preusa junto
con una lémina de codbrs dispuesta encima, y allf ge calientan
bajo una elevada presidn. Dursnte el proceso de cslentamiento
ve endurece la resina, con lo que simulténeamente la lémina
de cobre ege une vrofundamente con la caps superior. Graciss

8 la utilizacidn de prensas denominsdas de varias capas, pue

. den realigarse conjuntements varias placas, por sjemplo, do-

ca, dieclocho o veinticustro. Con elle se disminuye 26lo lige
ranente el problema, ya gue ol tiempo para cslentar © enfriar
nuevanente la prensn, ee ds 40 3 45 minutos, o todsvia méa.
El encarscimiento de lag placas que sa origina con ello, se
agrave todevia mée por el heche de que lag instalaciones de
impregnacién para cada ung de las bandas de tejido, son ex-
traordinariamente carss, y poseen ademfis una capacidad limitg
da (unas 3 a 20 por minuto). Finalmente, también tiene un
efecto negativo, el hecho de que al impregosr el tsjido de vi
drio o la banda de¢ papel, etc. g8 ha de utilizar relativamen-
te mucho disolvente, que se piexde durante el procezo, o bien
ha de destruirse por motivos ecoldgicos, o bien aflo pucde rg

cuperarge por medio de un procedimients costogd. = = =« w « =

Para evitar estos inconvenientes, de scusrdo con la



invencidn, el procedimiento se caracterize porque lag bundas
sa conducen eonjuntamente hacia la banda de varias cspas, por
el interior de un bsfio de impregnneidn que contiens un produc
to adhesivo y porque aquélle, bajo un efecto de presidn y tem
e peratura sufrs un batansde reciproco medisnte una celandra y

entonees se aplana por medio de ua pronsadn repetids. « = —« -

Para la resliszacidn de este procedimiento, se ha
ideado asinimme un aparato, que ¢s objeto de otra solicitud
de patente gque e presenta on la miswa fechzn que 1z de esis

10, soliecitud, ~ - v = « = = - - -——— - - - - - -

Para su mejor cowmprensidn se mevtienen on la pre-
sente memoria les reforencims a dicho sparato, que dispone de
un mimero de rodillos de aprovisionaemiento y de yodilles de
cambio de direccidn scoplados despuds de los miemds, situadop

15. entre s{ esencialmente en el mismo plano, para condueir conjun
tamente hacls una banda de varias capas las bmadas sxtratdas
de los rodillos ds ressrva, cdemds eon cilindros preneédorae
para la banda de varias cspas. Bote sparsio se caracteriza
porque los rodilles de comblo de dirsccidn estén dispuestos

20. dentro de un bafio de impregnacidn, en o1 gque las bandas se su
mergen separadas ealre si y preferontemente en posicidn egen-
clalmente vertical y porque despuée del baflo de impregnacidn
hay dispuestos uns calandra de varios cilindrog equipada pa-
ra ¢l tratemiento tdrmico y a1 continuacidn ua tren de eilin-

25. Grog S0 Bliggdb. = = = = @ @ @ w = .- - - .- - - - - -

Seguidamente y con ayuda del dibujo adjunto en el
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quo se reprepenta escquendticamente un ejemplo de ejecucidan
del aparato al aque se he heche refersncias, ss nclara con nde
datnlle y a titulo de ejemplo una forma de ejecuclidn del prg

cedinmiento a que ge refierc la invencidne ~ -~ w =w v = = = -

P al aparato representade se disponen varticalmen
te wno. eneima del otro 4e ung forma gue no gf aclara con nde
detalle, los rodillos ds aprovisionamients 1, 4e los cuales
ss extraen las bandas de tejido de vidrte 2 (tambidn pusde
trataree naturalmente d¢ otro materdsl sdacuads). Las bandas
de tejlide 2 me conducen por eucima de low cilindros gufa 3
discurriendo 1ln bonda de tejido 2 desde arribs hacia abzjo en
posicidn egencialmenta vertical sobre un rodilleo de cambic de
direccidn 4. Los rodillos de cambio de direccién 4 estén dig
puestos en fila deniro ds un bafio de impregnacién 5, condu-
c¢idndome conjuntamente con ello lan handas de tejldo 2 con
ayuda 48 los rodillos de cembio de 3ireccifn 4 haoia unm ban-
da de varina capas 20'. Do eata maﬁera las bandas de tejide 2,
al entrar en el bafio de impregmacidit, 0 bien la bmnda de va-
riss copas 20' se empapari con el producto adhepive que se o
cuentra en ol bofio de impregracidn 5 (1a mayor parte de las
veces 3 hase de resina epéxids), eviténdoee graciae n ls in-
wmersifn verticsl de las dandas en el bafio el que entre las
bandas se formen oclugiones de aire y se introduzean en el by
fio. %n la zonag del bailo de imprognaecidn se pravén rodilles de
respiraeldn 6, que sirven para nacar la banda de variss capae
20¢ del bafio en forma de lazos y volverla a introducir en el
mismo. A continuamcidn se suca por encima del rodillo 7 la bap
da de varias capas 20' fuers del bafio de impregnacién, siende
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15.

conducida en 1a zoua de un laze de respiracidn as{ como dep-
puéa de la salidan del baiie, a través de la separacidn entrs

/
el par de cilindros de escurrido 8 ¢ bien 9. Graciam a las

- precaucionss degorlias, gg eliminan las vooibles oclusiones

de aire de las bandas o bien de la banda de verims eapae, ros
ligéindope simultinesmente con ello un dosificado del producto

sdhogivo (fundomentoluonto un duroplast)e = = =« = =« =« = -

A continuncidn del baflo de impregnacidn se dispone
una calendra 10 de variss eilindros, cuyes cilindros 11 a 18
entfn dispuestos en fila (cilindros 1t = 14 © bien 15 2 18) ¥
dentro de una fila se encueniran couprimideos uno contra 6l
otro bajo un efectc de presidn. Los cilindros 11 a 18 se en-
cuentran en una ceja 19, que estd eubdividida en las cémavras
I o bien II, conteniendo la cimara I los cilindres 112 Uy
la odmara II los cilindros 15 a 15. A continuacién de la cé~
mera II, en otrz ceja 20 se diepone un tren de alisado desig
nado en conjunte cen 21, aque precenta en total peis paves de
eilindros 22, cuyas separaciones eonftre cilindros egtén oen el
mismo plano. La cafe 20 estd subdividida en las cémares III y
1V, que eontienen cadas una trow pareg de cilindros 22. A cone
tinuncidn de la caja 20 me dispone otro par de cilindrog que
entd constituido por un cilindro de acere 23 y un cilindrs de
gomg 24. A continuacidn sigue un equipo de corte indicado con
25. Lias cfmaras I a IV pueden calefaccionzrse o en caso dado
tanbién enfrigrac. Lo miomo aa vdlido por lo menos para uma
parte de los cilindros de la calandra 10 ¢ del tren de alisg

5021- ---------------- - e e G ew wr W oM W e



Se

10.

15.

20.

Después de abmndonar ol baflo de impregnacidn, la
banca de varias capas 20' so conduce hacia la calandra 10, en
donde 1a misma abraza los cilindros 11 a 14 o bien 15 2 18 en
forma de una linea ondulada. Con ello la banda de varine ca-
pas se batans y prensa recfprocemente, y por clerto no sola-
nmente sn la separacifn entre cilindros de dos cilindros veci
nop, sino tembién n través del adrazado intenso de la super—
ficie de 1a camiea de los mismos. Para slcomnzar este efscto,
a vecos los cilindros infariores 14 o bien 15 me disponen fi
jos, los cilindros 11 o 13 o bien 16 a 18, por €l contrario,
ge cargan y gufan sueltos en direceidn vertical. El batanado
recfproco de la banda do varias capas y la presién cjercida
gobre la miswa da lugar a que las capass individuales e unan
entr; s{ internamente };asta congeguir una sstructura homogé-
nea. Simultineamente, de acuerdo con la temperatura reinante
en 1la zona de las clmarne I ¥y II o bien con 1ls temperatura de

los eilindros 11 a 18 (que hen de calefaccionarse o bien en-

friarpe de mcuerdo con lass exigencias en cads caso) =# produ-

ce progresivanente un sndurscimiento del producto adheeivo.
Paro antes de que esto tenga lugar totalmente, en la zona de
1z separacidn entre los cilindroe 16 y 17 se introduce con
1a bands de varias capas una limina de cobrs 26, gque se saca
por snhcima de los rodillos des aprovisionamiento 27 dispuestos
en la caja 19. Feta lédmina se une interiormente con la danda
de variss capas, gracias e la circunstancia de que el produg
to adhesivo presenta un noteble poder de adhsrencia en el 1n
gar de introduccién de la léming de cobre 26. De esta manera
se podria naturslmente también pegar por capas por anbos la-
dos. La introduccidn de la lémina podrin tembién reslizarse
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amtes de 1a calandra, puestc gue la unidn por espas por ambos
lacdos ovite el enguciamients de los cilindroe con el producto

rdheaive gque vosibvlemente todavia es flwido en la zona clte-

da‘ W S M e WXy W M N0 W WW w4 AN WP eN WO NI NS WS MBS S WE e aE W G A

La bends de varias capas unids por capas de esta
menera, Zesigneds zhora con 226, se conduce a través del tren
de aliesde 21 v se eplsnn. También los cilindres 22 pueden
(por ejemplo en conexidn secuencisl) calefacclonarse o enfrisy
ge, con 1o que la benda de varims capas 226 unida por cepss,
vuede alisarwsa, enfriarse y ponerse a la medida. Los cilindrox
23 y 24 tienen la misién de oxiraser la banda de varias capas
22¢ unida por capas y dirigirla haciam el eguips de corde 25.
Se entisnde que tambidn los cilindros 22 o hien los cilindros
11 a 18 o tambifn solamente cilindéos aislades de entra cllos
puedon sstar accionados. En cuslquier osso, es convenisnte
procurar que la banda de varias capas 20' abrace 1o cilindres
11 g 18 de forma intensa. Egto en ua motive, ¥ no de los menos
importantes, por el que se obblens una excelente calided de
banda d2 varias capas 226 unida por capag, ¢on una elevada veg
locided ds produceidn. Sin influir en la calided, pusden al-
emngaras velocidades de S5 m por minute y més sin dificultades.
Poro sin cumdo 1z instalacidn trabaje molamsnte a ur wetro
por minuto, pucde obtensrae gin dificultades un ahorro de una
d8cima parte de ls poteneia con respecto & los métodos tradi-

Gomo cortador pusden adoplarse por ejemplo coriado

res transversales de gailletina o rotativos. Ia longitud de
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las placas puede graduarse naturalments sin escalones. - - -

e ha demostrado que resulta ventajose, celefaccio
nar las ofmaras I v IT o lag temperaturas de 50 - 3009C y las
ofimaras IIT o blen IV a los temperaturas de 50 a 2002C o bien
20 « 1008C0. Do temperaturs de log cilindros 11 - 18 se graida

segdn pemos SiMilaram. = o = = = - - - .- - -

i se nctda como se ha deacrito, se realizard en
una fase contimuada de trabajo la impregnacién de las bandag,
1a formmcidn de una banda de varias capas oxenta de aire, la
pﬁpmchn de 1ls misme (inecluyendo el g{a.cto de compragidn,
batanadoe y prepolimerizacidn) y el prensado para conmeguir
una-,gatruomra suporficinl plans, esto tambidn en tanto que,
lag fases individuslen de trabajo, per ssf decirlo, tranmpcu-
rren sin costura. Con sllo pueden tmubidn tratarse de forma
continuada los duroplanstos, sungue en estos materiales sl pa

80 del estado deformable nl estado wigido oourre de forma re

.
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Se declarsan de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberania, lss sigulenten:t « ~ - ~ «

REIVINDIGACIONERS

e ———

1.~ Procedimients para la fabricscidn de plecas de
apteriales formados por capap prensadas, eapecialments para
eircuitos impreceog o eimileres, por sl cual mc¢ comprimen entre

of de formm continum, con intervencidn de calor, unas bandas



conduaidas conjuntamente ¢ impregnadas con un producte adhesi
vo, hagta forusr une baads de variss caﬁm,: cortdndoze a cone
tinugeidn on pelazor ¢l maderisl prensads, csvacterigadd pore
aug 1las boadas se esnduces conjuntaments bacla la bands de va
risg capas, por ol inlerior de un bafic de impregnucidn que
contione un producte sdkesive y porque agquélla, baje un efec-
to de presidn y tewperatura sufre un hatanado rsclprocs medisn

te una calmadra ¥ entoncem ce aplane por medlic de un prensado

2.~ "PROCEDIMIENYG PARA L4 FABRICACION DE PLACAS
DE ZATESRIALES JORMADGS POR GAPAS PHEHBATARY,. = = « @ w o v -

Todo elle conforme =2 deseribe y reivindles e la
presente memoris gque congta de nueve hojan foliamdes y mocang
grafiasdae por una sola-de sus caras y do ung 14zing de dibu-

Jjor gue 1s ilusirs.

Por Poder
Firmado: M. Rodrigust

MoMa
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