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so lic itada  en EgroaiS& a favor de Hans-Peter CARftSSCB, de nació 

nsli&ad suiza» domiciliado en Xtenhar&sfcr. 16* 9620 Brsagarten, 

Guisa, por "Procedimiento para la  fabricación de placas de ®a 

Seriales formados por capas prensadas” * con prioridad de la  

so lic itu d  suiza ns 5573/75 de fecha 30 ab ril 1975. -  -  -  -  -

WfitgQRIA BESCBIPIIVA

La invención se re fie re  a un procedimiento para la  

fabricación de placas de materiales formados por capas prensa 

das» especialmente para circu itos impresos o similares* por 

5. e l cual se comprimen entre s í de forma continua# con interven

ción de calor* unas bandas conducidas conjuntamente e impreg­

nadas con un producto adhesivo* hasta formar una banda de va­

rias  capas* cortándose a continuación en pedazos e l material 

formado por capas prensadas. - - - - - - - - - - - - - - - -

10. La Patente alemana 1 940 582 ya ha dado a conocer

un procedimiento de este tipo. 131 material formado por capas 

prensadas fabricado así no pudo imponerse frente a la s  inere 

mentadas o elevadas exigencias rela tivas a la  calidad,. que 

son imprescindibles# asseeiáltaeate para circu itos impresos* Be



acuerdo con esto, actualmente, para la  fabricación de circuí» 

toe impresos (por ejemplo, a base de vidria-resina epóxida» 

papel-resina fenólica, etc.) se parte todavía de bandas de te 

jido (u otras) individuales, impregnadas, que después de pa­

sar por la  instalación de impregnación, se cortan en pedazos. 

A continuación, los pedazos individuales se retinen en un pa­

quete con el ntimero de capas deseado, los paquetes, contenían 

do en parte distintos tejidos, se llevan a una prensa junto 

con una lámina de cobre dispuesta encima, y a ll í  se calientan 

bajo una elevada presión. Durante el proceso de calentamiento 

se endurece la  resina, con lo que simultáneamente la  lámina 

de cobre se une profundamente con la  oapa superior» Gracias 

a In  utilización de prensas denominadas de varias capas, pue 

den realizarse conjuntamente varias placas, por ejemplo, do­

ce» dieciocho o veinticuatro. Con ello se disminuye sólo ligo  

raméate el problema, ya que ol tiempo para calentar o enfriar 

nuevamente la  prensa, es de 40 a 45 minutos, o todavía más.

El encarecimiento de las placas que se origina con ello , so 

agrava todavía más por el hecho de que las instalaciones de 

impregnación para cada una de las bandas de tejido, son ex­

traordinariamente caras, y poseen además una capacidad limita 

da (unas 3 a 20 por minuto). Finalmente, también tiene un 

efecto negativo» el hecho de que al impregnar e l tejido de vi 

drio o la  banda de papel, etc. se ha de u tilizar relativamen­

te mucho disolvente, que se pierde durante el proceso» o bien 

ha do destruirse por motivos ecológicos» o bien sólo puede rj» 

«superarse por medio de un procedimiento costoso. - - - - - -

Para evitar estos inconvenientes» de acuerdo con la



invención* el procedimiento se caracteriza porque las bandas 

es conducen conjuntamente hacia la  banda de varias capas, por 

e l interior de un baño de impregnación que contiene un produc 

to adhesivo y porque aquélla# bajo un efecto de presión y tm  

peratura sufre un batanado recíproco mediante una calandra y 

entonces se aplana por medio de un prensado repetido. — — — ~

Para la  realización de este procedimiento# se ha 

ideado asimismo un aparato, que es objeto de otra solicitud 

de patente que se presenta en la  misma fecha que la  de esta 

s o lic itu d .------------------  -  -  -  ■---------

Para su mejor comprensión se mnilenca es la  pre­

sente memoria les referencias a dicho aparato# que dispone do 

un número de rodillos de aprovisionamiento y de rodillos de 

cambio de dirección acoplados después de los sismos, situados 

entra s í seenciáLmente en el mismo plano* para conducir conjwn 

tómente hacia una banda de varias cepas las bandas extraídas 

de los rodillos do reserva# además con cilindros prensadores 

paira la  banda d© varias capas. Este aparato se caracteriza 

porque los rodillos de cambio de dirección están dispuestos 

dentro de un baño da impregnación# en el que las bandas se ¡su 

mergen. separadas entre sí y preferentemente en posición esen­

cialmente vertical y porque después del baño de impregnación 

hay dispuestos una calandra de varios cilindros equipada pa­

ra el tratamiento térmico y a continuación un tren de cilin ­

dros da alisado. -------------------• ---- ---------------------------------------

Paguidameiite y con ayuda del dibujo adjunto en el



que se representa esquemáticamente un ejemplo de ejecución 

del aparato áL que se ha hecho referencia» se aclara con más 

detalle y a titulo de ejemplo una forras de ejecución del pro 

ced imiento a que se refiere la  invención* - - - - - - - - -

8n al aparato representado se disponen verticalmen 

te uno- encima del otro de una forma que no se aclara con más 

detalle, los rodillas de aprovisionamiento 1, da los cuales 

se extraen las bandas de tejido de vidrio 2 (también puede 

tratarse naturalmente de otro material adecuado). Las banda® 

de tejido 2 se conducen por andina de los cilindro» guia 3 

discurriendo la  banda de tejido 2 desde arriba hacia abajo en 

posición esencialmente vertical sobro un rodillo de cambio de 

dirección 4. Los rodillos de cambio de dirección 4 están dio 

puestos en f i la  dentro de un baSo de impregnación 5» condu­

ciéndose conjuntamente con ello las banda» de tejido 2. con 

ayuda de los rodillos de cambio de dirección 4 hacia una ban­

da de varia» capas 20*. Ik¡ esta manera las bandas de tejido 2, 

a l entrar en el baño de impregnación, o bien la  banda de va­

rias capas 20* se empapará con el producto adhesivo que oe m 

cu entra en el baño de impregnación 5 (la  mayor parto do la »  

veces a base de resina epóxida), evitándoos gracia» a la  in­

mersión vertical de las bandas en el baño el que entre las 

bandas se formen oclusiones de aire y se introduzcan en el feg. 

So* ISn la  zona del baño de impregnación se prevén rodillos de 

respiración 6, que sirven para sacar la  banda de varias copas 

20f del baño en forma de lazos y volverla a introducir m el 

mismo. A continuación se saca por encima del rodillo 7 la  ban 

da de varias capas 20* fuera del baño de impregnación, siendo



conducida en la  zona de un lazo de respiración así como des­

pula de la  salida del balo» a través de la  separación entre 

el par de cilindros de escurrido 8; © bien 9* Gracias a las 

precauciones descritas, se eliminan las posible© oclusiones 

de aire do la® Osadas o bien de la  banda de varias capas» rea 

Usándose simultáneamente con ello un dosificado del producto 

adhesivo (fundamentalmente un duroplast). - - - - - - - - -

A continuación del baño de impregnación se dispone 

usa calandra 10 d® varios cilindros* cuyo© cilindros 11 a 18 

estén dispuestos en f i la  (cilindros 11 a 14 o bien 15 a 18) y 

dentro de una f i la  se encuentran comprimidos uno contra e l 

otro bajo un efecto de presión* los cilindros 11 a íB ae en­

cuentren. en una caja 19» que está Gubdividida en las cámaras 

I  o bien IX, conteniendo la  cámara Z loe cilindros' 11 a 14 y 

la  cámara XX los cilindros 15 a 13* & continuación de la  cá­

mara XX» en otra caja 20 se dispone un tren de alteado desig 

nado en conjunto con 21* que presenta en total seis pares de 

cilindros 22* cuyas separaciones entre cilindros están m  el 

sismo plano, la  caga 20 está gubdividida en lias cámara» XIX y 

IV, que contienen cada una tres pares de cilindros 22* A con­

tinuación de la  caja 20 se dispone otro par de cilindro© que 

está constituido por un cilindro de acero 21 y un cilindro de 

goma 24* A continuación sigue un equipo do corte indicado con 

25* la s  cámaros X a XV pueden caLefaccionarse o en caso dado 

también enfriarse* lo mismo ea válido por lo menos para una 

parte de los cilindros de la  calandra 10 o del tren de a lisa



Después de abandonar el baño de impregnación, la  

banda da varias capas 20* se conduce hacia la  calandra 10, en 

donde la  misma abrasa loe cilindros 11 a 14 o bien 15 a 1-8 en 

forma de una linea ondulada. Con ello la  banda do varias ca­

pas as batana y prensa reciprocamente, y por cierto no sola- 

mente en la  separación entre cilindros de dos cilindros veci 

nos, sino temblón a través del abrazado intenso de la  super­

fic ie  de la  camisa de los mismos. Para alcanzar este efecto, 

a veces los cilindros inferiores 14 o bien 15 se disponen f i  

ios, los cilindros 11 a 13 o bien 16 a 1 8 , por e l contrario, 

se cargan y guían sueltos en dirección vertical. 51 batanado 

reciproco de la  banda de varias capas y la  presión ejercida 

sobre la  misma da lugar a que las capas individuales se venan 

entré s í internamente hasta conseguir una estructura homogé­

nea. Simultáneamente, de acuerdo con la  temperatura reinante 

en la  zona de las cámaros I y I I  o bien con la  temperatura de 

loa cilindros 11 a 1 8  (que han de calefacción oreo o bien en­

friarse de acuerdo con las exigencias m  cada caso) se produ­

ce progresivamente un endurecimiento del producto adhesivo. 

Pero antes de que esto tenga lugar totalmente, en la  zona de 

la  separación entre los cilindros 16 y 17 se introduce con 

la  banda de varias capas una lámina de cobre 26, que se saca 

por encima de los rodillos de aprovisionamiento 27 dispuestos 

en la  caja 19* Fsta lámina «e une Interiormente con la  banda 

de varias capas, gracias a la  circunstancia de que el produg 

to adhesivo presenta un notable poder de adherencia en el lu  

gmr de introducción de la  lámina de cobre 26. Se esta manera 

se podría naturalmente también pegar por capas por emboa la ­

dos. La introducción de la  lámina podría también rsaXlsarse



¡antes a© la  calandra* puesto que la  unión por capas por ambos 

lados evita ©1 anouciaaiento de los cilindros coa a l producto 

adhesiva quo posiblemente todavía es fluido en la  sana cita» 

da* -  -  -  -  —  ----------------------- --- — ■

La banda de varias capas m ida por cepas de esta 

manera» designada, ahora con 2 2 6 , se conduce a través del tren 

de alisado 2 1 y ©a aplana* Sambién los cilindros 2 2  pueden 

(por ejemplo en conexión seeueacial) calefaccionarse o enfriar 

se* coa lo  que la  banda de varias capas 2 2 6  m ida par capas* 

puede alisarse* enfriarse y ponerse a la  medida* Los cilindros 

23 y  24 tienen la  misión ás extraer la  banda de varias capas 

2 2 6 unida por capas y d irig irla  hacia e l equipo de corte 25*

Se entiende que también los cilindros 2 2 o bien los cilindros 

1 1  a 1-8 o también solamente cilindros aislados de entre ellos 

pueden .estar accionados. En cualquier caso* es conveniente 

procurar que la  banda de varias trapas 2 0 * abrace los cilindros 

1 1  a 1 8  de forma intensa* Beto es ua motivo* y no de los menos 

importantes* por el que se obtiene una excelente calidad de 

banda da varias capas 226 mida por capas* con una elevada ve 

lenidad de producción* Sin in flu ir en la  calidad* pueden a l- 

cansarse velocidades de 5 m por minuto y más sin dificultades* 

Pero aán cuando la  instáLaelán trabaje solamente a un metro 

por minuto, puedo obtenerse sin dificultades un ahorro de una 

décima parte de la  potencia con respecto a ios método© tradi­

cionales. -  — -  —

domo cortador pueden adoptarse por ejemplo cortado 

res transversales de guillotina o rotativos. La longitud de



— 8 —

las placas puede graduarse naturalmente sin escalonas. -  -  -

Se ha demostrado que resulta ventajoso» calefaecio 

n«r las cámaras X y I I  a las temperaturas de 50 ** 3O0« C  y las 

cámaras IXI o Mea I? a las temperaturas de 50 a $00« C  o bien 

5. 20 “ 10Q » C . X>n temperatura de lo » cilindro» t i  -  18 se gradúa

según gama» similares. *

Si se actúa como se ha descrito» se realisará en 

una fase continuada de trabajo la  impregnación de las bandas* 

la  formación de una banda de varias capas exenta de aire* la  

10* preparación de la  misma ( incluyendo el efecto de compresión*

batanado y prepolimerización) y el prensado para conseguir 

una estructura superficial plana» esto temblón en tanto que*

, -  las fases individuales de trabajo» por así decirlo» transcu­

rren sin costura. Con ello  pueden tsmbi&i tratarse de forma 

15. continuada lo » duroplactos, aunque en esto» materiales el pa

so del estado deformadle a l estado rígido ocurre de forma re 

pentina. -

« 0 g A

Se declaran de novedad y propiedad para SspaSa* sus 

20. territorios y plazas de soberanía, las siguientes* *  -  -  -  -

B S l V I H P X C A C r O K B S

1.«* Procedimiento para la  fabricación de placas de 

materiales formado» por capa» prensada»» especialmente para 

circuitos impresos o similares, por el cual se comprimen entre 

25. « i  de forma continua» con intervención de calor* unas bandas



eoadueiáas eenjuntsateate & impregnadas coa un producto aáheei 

vo* hasta forjar una banda de varias capan» cercándose a con- 

tinu&cidn en peñazos el material prensado» caraeterissed© por­

que Isa bgoirlaa so conducen conjuntamente hacia la  banda de va 

rias capas» por el interior de un baño ú& impregnación que 

contiene un producto adhesivo y porque aquélla* baje un efec­

to de presida y temperatura sufre un batanad© recíproco m ü lm  

te una ealnadra y entonces se aplana por seáis de un prensado 

repetido. -  — «  — — »  —

2 .-  "PROCBDIWIB»!» PARA U  FABRICAvIOH BE PLACAS 

BE RAmiAIiSF ?0BHAB3S POR CAPAS PRSSSARAE*# ------------- -  -  -

iodo ello conforme se describo y reivindica ea la 
presento memoria que consta de nuevo hojas- foliadas y mocan© 
gr&fiadae por una sola' ás sus caras y do una lámina de dibu­
jos que la ilustra.

P o r P o d e r
Firmado: F,l. RodrltjUSA
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