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p a í e h h  be líf í i c i os
por VEINTE años

solicitadla ea EspaSa a favor d© Hana-Peter CAEáfSGíí, de nació 
nalidad suiza» domiciliado en Xienhardstr* 16, 5620 Brsmgnrten, 
Suiza» por "Perfeccionamientos ea los aparatos para la fabri­
cación de placas de materiales formados por capas prensadas", 
coa prioridad de la solicitud sraisa 5*573/75 de fecha 30 abril
t975, - -------- ------------- —  - - - - -----—

KEBOBIA BBSCRIMfiyA

La invención se refiera a unos perfeccionamientos 
©a los aparatos para la fabricación do placas áa materiales 
formados por capas prensadas, esmecialnent© para circuitos te 

%  presos o similares, con los cuáles se wsuprimen entro sí de
forma continua, con intervención do calor» unas bandas condu­
cidas conjuntamente © impregnadas sm  un producto adhesivo, 
hasta f©rasar una bsnda So varia® capas, cortándose a continua 
ción ea pedazos el material fardado por capas prensadas. Un 

10. procedimiento de esto tipo as objeto da otra solicitud que se
presenta con la misma fecha que la de esta solicitud» Para la 
mejor comprensión de esta di tima se mantienen en esta memoria 
las referencias tú. procedimiento citado*



La patente alemana t 949 582 ya ha dado a conocer 
otro procedimiento de eate tipo. SL material fosando por ca­
pas prensadas fabricado asi no pudo imponerse frente a las in 
crementadae o elevadas exigencias relativas a la calidad» que 
son imprescindibles» especialmente pamcircuitos impresos* Pe 
acuerdo con esto» actualmente» peora lo fabricación de circui­
tos impresos (por ejemplo, a baso de vidrio-resina epóxida, 
papel—resina fenóliea, etc*) ee parte todavía de bandas de tat 
jido ( u otrae) individuales, impregnadas» que después do pa­
sar por la instalación de impregnación, ®a cortan m  podaros.
A continuación, los pedazos individúalas se reúnen en un pa­
quete con el n&aero do capas deseado. I»os paquetes, contenien 
do mi parte distintos tejidos, se llevan & una pranea junto 
con una lámina de cobre dispuesta encima, y allí se calientan 
bajo una elevada presión. Durante el proceso de calentamiento 
se endurece la resina, con lo que simultáneamente la lámina 
de cobra se une profundamente con la capa superior. Oradas a 
la utilización de prensas denominadas de varias capas, pueden 
realizarse conjuntamente varias placas, por ejemplo, doce, 
dieciocho o veinticuatro* Son ello ee disminuye sólo ligera­
mente el problema ya que el tiempo para calentar o enfriar nua 
vamente la prensa* es de 40 a 45 minutos, o todavía más. 13. 
encarecimiento de las placas que se origina con ello, ee ngra 
va todavía más por el hecho de que las inctalaeiones de impreg 
nacida para cada una de las bandas de tejido» son extraordina 
riamsnts caras, y poseen además una capacidad limitada (unas 
3 a 20 por minuto). Finalmente, también tiene un efecto negati 
ve, el hecho de que al impregnar el tejido de vidrio o la han 
da de papel, etc. se ha da utilizar relativamente mucho disol
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vente» que es pierde durante el proceso, o bien ha de destruir 
se por motivos ©eológieos, o bien sólo puede recuperarse por 
medio Se un procedimiento costoso.

Para evitar estos inconvenientes» el procedimiento 
5. al que se ha hecho referencia se caracteriss porque las han*

das se conducen conjuntamente hacia la banda da varias capas, 
por el interior de un baSo de iaipregnacida que contiene un 
producto adhesivo y porque aquella» bajo tas efecto de presida 
y temperatura sufre un batanado reciproco mediante una calaa- 

fÓ. üra y entonces se aplana por medio a© isa prensado repetido. *

la invención se refiere a un aparato para la real! 
aaeión del procedimiento, coa m  número de rodillos da apro- 

~ visionamiento y &® rodillos de cambio de dirección acoplados 
después de loe «mismos» situados antro sí oseacialmenta en el 

15. mismo plano, para conducir conjuntamente hacia una banda da
varias capas las bandas .extraídas do lo© rodillos de reserva, 
además coa cilindro© prensadores para la banda de varios «ar­
pas. Be acuerdo emi la invención este aparato se e&raoterisa 
porque los rodillos do cambio de dirseción están dispuestos 

20. dentro Se xm. baño Se impregnación, en el que las banda® se su
sergen separadas entre eC y praferentemeato en posición osen 
elalmente vertical y porque después del baño de impregnación 
hay dispuesto© una calandra de varios cilindros equipada para 
el tratamiento térmico y a continuación «a tren de cilindros 

25» de alisado.

Ssguiásnetite y con ayuda del dibujo adjunto en al



que ee representa esquemáticamente un ejemplo de ejecución 
del aparato a que hace referencia la invención, se aclara con 
más detalle el objeto de la invención.

En el dispositivo representado se disponen verti- 
calmente uno encima del otro de una forma que no ee aclara 
con más de talle, loe rodillos de aprovisionamiento 1, de los 
cuales se extraen las bandas de tejido de vidrio 2 (también 
puede tratarse naturalmente de otro material adecuado), las 
bandas de tejido 2 se conducen por encina de los cilindros 
gula 3 discurriendo la banda de tejido 2 desde arriba hacia 
abajo en posición esencialmente vertical sobre un rodillo de 
cambio de dirección 4* Lom rodillos de cambio de dirección 4 
están dispuestos en fila dentro de un baño de impregnación 5» 
conduciéndose conjuntamente con ello las bandas de tejido 2 
con ayuda de los rodillos de cambio de dirección 4 hacia una 
banda de varia» capas 20*. De esta manera la» bandas de teji­
do 2, al entrar en el baño de impregnación, o bien la banda 
de varias capas 20* m  empapará con el producto adhesivo que 
se sncusntra en el baño de impregnación 5 (la mayor parte de 
lee veces a base de resina epóxida), evitándose gracias a la 
inmersión vertical de las bandas en el baño el que entre las 
bandas se formen oclusiones de aire y se introduzcan en el ba 
ño. En la zona del hado de impregnación se prevén rodillos de 
respiración ó, que sirven para sacar la banda de varias capas 
20* del baño en forma de lasos y volverla a introducir on el 
mismo. A continuación se saca por encima del rodillo 7 la ban 
da do varias capas 20* fuera del baño de impregnación, siendo 
conducida en la zona de un lazo de respiración así como des-



pués de la salida del baSo, a través de la separación entre 
el par de cilindros de escurrido 8 o bien 9. Gracias a las pro 
cauciones descritas, se eliminan las posibles oclusiones de 
aire de las bandas o bien de la banda de varias capas» reali- 
ssáadoso simultáneamente con ello un dosificado del producto 
adhesivo (fundamentalmente «a duroplaet). —

A continuación del baño de impregnación m  dispone 
una calandra 10 de varios cilindros» cuyos cilindros 11 a 13 
están dispuestos en fila (cilindros 11 a 14 o bien 15 a 10) y 
dentro de una fila se encuentran comprimidos uno contra el 
otro bajo un efecto de presión, los cilindros 11 a 10 se en­
cuentren en una caja 19» que está subdividida en las cámaras 
1 c bien II, conteniendo la cámara X los cilindros 11 a 14 y 
la cámara II los cilindros 15 a 18. A continuación de la eáma 
«ara IX» en otra caja 20 se dispone un tren de alisado desig­
nado en conjunto con 21» que presenta en total seis pares de 
cilindres 32, cuyas separaciones entre cilia&rae están en el 
mismo plano, la caja 30 m t á  gubdividida en las cámaras IXX y 
IV, que contienen cada una tres pares de cilindros 22. A con­
tinuación de la caja 30 so dispone otro par de cilindros que 
está constituido por un cilindro de acero 23 y un cilindro de 
gomo 34. A continuación sigue un equipo de corte indicado con 
25. las cámaras I a IV pueden oalef accionarse o en caso dado 
también enfriarse. Lo sismo es válido por lo menos para una 
parte de los cilindros de la calandra 10 o del tren de alisado 
2 1 . ---- ---------------- ------ ------------------- - - - - - -

Después de abandonar el hado de impregnación» la



tyynñn de varia» capas 20* se conduce hacia la calandra 10» en 
donde la miaña abraza los cilindros 11 a 14 o bien 15 a 18 «a 
forma de una linea ondulada, con ello la banda de varias capas 
se batana y prensa recíprocamente» y por cierto no solamente 
en la separación entina cilindros de dos cilindros vecinos* sJL 
no temblón a través del abrazado intenso de la superficie de 
la camisa de lo» miemos. Pora alcanzar esto efecto, a veces 
los cilindros inferiores 14 o bien 15 se disponen fijos* los 
cilindros 11 a 13 o bien 16 a 18, por el contrario* so cargan 
y guían sueltos en dirección vertical. El batanado reciproco 
de la banda de varice capas y la presión ejercida sobre la mis 
sa da lugar a que las caps® individuales so unan entre sí in­
ternamente hasta conseguir una estructura homogtfnea* Simultá­
neamente, de acuerdo con la temperatura reinante en la zona de 
las cámaras t y II o bien con la temperatura de los cilindros 
11 a l8 (que han da calefaccionarse o bien enfriarse de acuer 
do con las exigencias en cada caso) se produce progresivamente 
>m endurecimiento del producto adhesivo. Pero antes de que es­
to tenga lugar totalmente» en la zona de la separación entre 
los cilindros 16 y 17 se introduce coa la banda de varias ca­
pas una lámina de cobre 26, que se saca por encima de los ro­
dillos de aprovisionamiento 27 dispuestos m  la caja 19. Esta 
lámina se une interiormente con la banda de varias capas» gra 
d a s  a la circunstancia de que el producto adhesivo presenta 
un notable poder de adherencia en el lugar de introducción de 
la lámina de cobre 26. Be esta manera se podría naturalmente 
también pegar por capas por ambos lados. Ba introducción de la 
lámina podría también realizarse antes de la calandra» puesto
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que le unida por capas por ambos lados evita el ensuciamiento 
do los cilindros con el producto adhesivo que posiblemente to 
dav£a as fluido en la sana citada. ---------- > - - -- - - -

5*
1.a banda de varias capas unida por capas de esta 

manera» designada abora con 226» se conduce a través del tren 
de alisado 21 y se aplana, fambién los cilindro» 22 pueden 
(por ejemplo en eonsxián secuencia!) ealefaccionares o enfriar 
se» con lo que la banda de varia» capas 226 unida por capas» 
puede alisarse, enfriaras y ponerse a la medida* los cilindros

10. 23 y 24 tienen la misida de extraer la banda de varias capas 
226 unida por capas y dirigirla^ bjscia el equipo de corte 25* 
Se entiende qus también los cilindros 22 o bien los cilindros 
11 a t8 o también solamente cilindros aislados de entre ellos 
pueden estar accionados, la cualquier casa* es conveniente

15. procurar que la banda de varias capas 20* abrace los cilindros 
11 a 18 de forma intensa. Beto os un motivo» y no de los menos 
importantes» por el que so obtiene una excelente calidad de 
banda de varias capas 226 unida per capas* coa una elevada ve 
locidad de producción. Sin influir en la calidad, pueden al-

20. cansarse velocidades da 5 e  por minuto y más sin dificultades. 
Pero oda ©lando la instalación. trabajo solamente a un metro 
por minuto» puede obtenerse sin dificultades un ahorro do una 
décima porte de la potencia con respecto a loo métodos tra&i- 
dónales. —

25* Gomo cortador pueden adoptarse por ejemplo cortado 
res transversales de guillotina o rotativos, £a longitud de 
las placas puede graduarse naturalmente sin escalones. - - —



Be ha demostrado que resulta ventajoso, caLefaecio 
nar la» céaara# I y II a la» temperatura# d« 50 * 300® 0 y la# 
cámaras III o bien IV a la# temperaturas de 50 a 80080 o bien 
200 - 1G08CU I»a temperatura de lo# cilindro# 11 •» 13 s» gradúa 
según gama# similares* - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Si se actúa como se ha descrito, se realizará «a 
una fase continuada de trabajo la impregnación da la» bandas» 
la formación de una banda de varias capa» exenta de aire, Xa 
preparación de la misma (incluyendo el efecto de comprensión* 
hfljfyiarfft y prepal teorización) y el prensado para conseguir una 
estructura superficial plana» esto taabián en tanto cjua, Xa» 
fases individuales de trabajo, por así decirlo, transcurren 
«in costura. Con ello pueden también tratarse de forma conti­
nuada loa duroplnatoB, aunque en estos materiales el paso del 
estado deformable al estado rígido ocurre de forma repentina*

g 0 y A

Be declaran de novedad y propiedad para España, sus 
territorios y placa» de soberanía» la» siguiente#* — - — - -

E B i n n i e t c i o n s

1*- Perfeccionamientos en loa aparato# para la fa­
bricación de placas de materiale# formado# por capa# prensada#» 
especialmente para circuito# impresos o similares» con un núme 
ro de rodillo# de aprovisionamiento (1) y de rodillos de cambio 
de dirección (4) acoplado# después de lo# mismo#» situados en­
tre sí esencialmente en el mismo plano» para conducir conjunta
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monte íiaela una tanda do varias capas (20*) las bandas (2) 
extraídas de los rodillos do reserva» además con cilindros 
prensadores (22) para la banda de varias capas (20*)? caraote 
rizados porque los rodillos de cambio de dirección (4) están 

5* dispuestos dentro de un baño de impregnación (5)» en el que
las bandas (2) se sumergen separadas entre sí y preferentemen 
te en posición esencialmente vertical y porque después del ba 
ño de impregnación (5) boy dispuestos una calandra de varios 
cilindros (10). equipada para el tratamiento térmico y a  conti 

10» nuación un tren de cilindros da alisado (21)«s

2-- Perfeccionamientos seg&a la reivindicación 2, 
caracterizado® porque por encima del baño de imprecación (5) 
se prevén cilindros de cambio de dirección (6) pora sacar la 
banda de varias capas (20*) del baño (5) en forma de lazos y 

15* volverla a introducir en el mismo. -------- •-------- - - ~

3.- Perfeccionamientos segda la reivindicación 1 Ó 
2» caracterizados porque por encima del baño do impregnación 
(5) se prevén por lo menos un par de cilindros escurridores 
(3, 9 ) . .... ........... ............ ........... .........

20. 4.- Perfeccionamientos sogón la reivindicación 1?
2 Ó 3» caracterizados porque la oaLandra (10) presenta cilin­
dros (ti a t3) dispuestos en fila y comprimidos uno contra el 
otro. -

5*- Perfeccionamientos segó» la reivindicación 3 ó 
25* 4* caracterizados porque los cilindros de la calan vira {11 a 13)
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«etán dispuestos en una caja (19) que puede calefaccionarse * -

6. - Perfeccionamientos segó» la reivindicación 5* 
caracterizados porque la caja (19) está subdividida en cámaras 
(I, II) calefaccionablee por eí sisase* las cuales contienen

5» una fila de cilindro». — — - — - — -

7. - Perfecoionaaientoe aegó» la reivindicación 5 ó 
6, caracterizados por cilindros de calandra (ti a 18) colefao 
cioaables o enfriables. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

8. * Perfeccionamientos stgdn una de las reivindica
10. clones precedentes, caracterizados porque «1 tren de alisado

(21) presenta un par de cilindros (22) con una separación en 
tre cilindros situada en un plano.-------- - —  - - - —

9. - Perfeccionamientos eegdn la reivindicación 8, 
caracterizados porque el par de cilindros de alisado (22) «e

15. t£ dispuesto on una caja (20) equipada para tratamiento tármi
co* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

10. — Perfeccionamientos segán la reivindicación 9* 
caracterizados porque la caja (20) está subdividida sn cáma­
ras (III* IV) calefacoionaM.es por sí sisma». - - - - - - -

20* 11.- Perfeccionamientos segdn las reivindicaciones
1 a 10* caracterizados porque ee previ un dispositivo de apro 
visionaaimto (27) para la conducción de por lo manos una lá­
mina (26), conductora de la electricidad, hacia la calandra 
(1 0 > *------------------------------------- ---------- -
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1 2 .- «mfSCOZOHABtZISBXOS W  LOS APARATOS PASA LA 

FABRICACION SE PLACAS SE MáSESlALES POBLADOS POS CAPAS PKSJ 

BASAS*. -------- - - - - - - ------- ------ ------- ~ •

$odo ello conforme se describe y reivindica en la 
%  presente memoria que consta de once hojas foliadas y mecano­

grafiadas por una sola de sus caras y de una lámina de dibu­
jos que la ilustra.

mea.
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