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DESCRIPCION
Método de fabricacion de puentes eléctricos adecuados para fabricacién en masa carrete a carrete

La invencion se relaciona con la fabricacion de puentes fabricados carrete a carrete de tableros de circuitos flexibles.
Por medio del método de acuerdo con la invencién se puede fabricar especialmente circuitos que comprenden una
antena RFID.

Antecedentes de la invencion

En las antenas RFID y otros patrones conductores, a menudo se presenta la necesidad de conectar areas
conductoras de forma eléctrica con un denominado puente, entre cuyas areas estan otras areas conductoras, desde
las cuales no se puede formar un contacto eléctrico con el puente o a través del puente.

Una aplicacion tipica de la invencion es una antena RFID similar a bobina, en donde ambos extremos de la antena
se tienen que conectar a los terminales de un pequefio microchip. Cuando la antena se fabrica en configuracién
plana de lamina de metal sobre un sustrato, un extremo de la bobina de antena permanece dentro de la bobina y el
otro fuera de la bobina. El microchip es tan pequefio que la distancia entre los extremos de la bobina de antena es
mayor por orden de magnitud que la distancia entre los terminales del microchip. En este caso se necesita un puente
gue cruce sobre la bobina por medio del que se crea un contacto eléctrico desde un extremo de la bobina de antena
plana a través de los otros giros de la bobina de antena de tal forma que los terminales del pequefio microchip se
pueden conectar a la estructura formada por la bobina de antena en si misma y el puente en el exterior, o
normalmente en el interior, de la bobina. La descripcién adelante se relaciona con esta aplicacion tipica, pero el
método también es aplicable a otros usos.

Técnica anterior y problema a ser resuelto

En este momento hay dos alternativas para hacer los puentes: 1) En la parte superior de los giros conductores que
se van a cruzar, u otras areas gue se van a cruzar, se imprimen con barniz aislante que se endurece. En el barniz
aislante se imprime un patron mas largo que se extiende tan lejos sobre las areas que se van a conectar con la tinta
de impresion conductora que se endurece. Especialmente la tinta de impresién conductora que contiene plata es
muy costosa y, adicionalmente, su electroconductividad es claramente peor que aquella de la lamina que genera
mayor resistencia a través del puente. La resistencia mecanica de la estructura también es relativamente pobre. 2)
de la lamina se fabrica - hoy al grabar el laminado recubierto con lamina en ambos lados - un patrén conductor
también en el lado posterior del sustrato. Los patrones conductores en diferentes lados del sustrato, que se dirigen el
uno al otro - en un lado de la antena actual, en el otro el puente — se conectan por medio de las denominadas
conexiones plegadas a través del sustrato. Hacer el patrén conductor en ambos lados del sustrato aumenta los
costes de forma notable y las conexiones plegadas se fabrican mecanicamente con una herramienta de punzén que
se tiene que ajustar por separado para cada modelo de antena y es sensible y costosa. Adicionalmente, este tipo de
laminado requiere otra capa protectora adicional en el producto terminado de tal manera que el puente no
permanecera visible y susceptible a dafios.

El documento WO2006/008167A1 describe el preambulo de la reivindicacion 1.

De las publicaciones de patente de la técnica anterior se pueden mencionar los documentos DE 10052517 Al,
US6549176B2 y JP2001326517A en los que se utiliza un corte de lengiieta de tira a través de la totalidad del
sustrato. El puente, en este caso, se forma al plegar la capa conductora y el sustrato lo que requiere que el sustrato
se hagan en una etapa de proceso separado agujeros o incisiones alineadas de forma precisa con el patrén
conductor. En razén a que se incluye el sustrato, el elemento plegable también es considerablemente grueso y
sélido, lo que significa que el plegado requiere herramientas de trabajo pesado para agarrar la parte que se va a
plegar, que son extremadamente dificiles de implementar, especialmente en una fabricacion de carrete a carrete
rapida, adicionalmente a lo cual, cuando cambia el modelo de antena, siempre tiene que estar alineado con
exactitud de acuerdo a donde los pliegues estan en la red Después de plegar, las superficies conectadas
eléctricamente estan de forma inconveniente entre dos capas de sustrato, lo que deja fuera muchos métodos
ventajosos en la fabricacion de carrete a carrete, tales como soldadura por puntos ultrasonica y con laser. Desde el
punto de vista del producto final, la duplicacién del grosor de la placa de circuito provocada por el puente es un
problema significativo y en muchos casos, tales como en tarjetas inteligentes, no se puede permitir. Adicionalmente,
el agujero que se forma en el sustrato en el puente es perjudicial y no se puede dejar en la superficie del producto
terminado, sino que se requiere una capa protectora adicional, y los agujeros ademas deterioran la fiabilidad y la
durabilidad del producto terminado cuando el producto normalmente se dobla en uso.

La patente US7071422B2 describe un método, en donde una lengiieta de tira no adherida al sustrato se hace pasar
a través de las aberturas con aleta elaboradas en el sustrato primero en la parte posterior y luego de vuelta hacia el
lado conductor y finalmente se conecta a la terminacion del microchip. La publicacion no describe como se puede
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fabricar la lengleta de tira ni como se puede llevar a cabo el paso de la lengiieta de tira delgada que es
extremadamente sensible a la manipulacién mecanica en la fabricacion en masa de carrete a carrete, ya que incluso
en condiciones de laboratorio, abrir las aberturas de aleta y pasar la lamina a través sin romper la lamina o por lo
menos arrugar es extremadamente dificil y lento. Desde el punto de vista del producto final, la lengleta de tira
conductora en el lado posterior del sustrato y las aberturas de aleta en el sustrato requieren una capa protectora
adicional, y ademas los agujeros de la aleta deterioran la fiabilidad y durabilidad del producto terminado cuando el
producto normalmente se dobla en uso.

En la patente del solicitante FI 121592 B se describe un método que utiliza la laminacion selectiva, es decir, pegado
modelado entre el sustrato y la ldmina de metal, y en donde la lamina de metal se modela después de laminacion
selectiva en la forma deseada. En relacién con este método es facil de producir una parte de patréon de lamina no
adherida al sustrato, que se puede plegar, doblar y roscar con el fin de proporcionar diferentes soluciones de puente.
Sin embargo, en las publicaciones no se describen ninguna solucién aplicable industrialmente, ni ninguna de dichas
soluciones esta en uso, por medio de las cuales se puede fabricar un puente al utilizar este tipo de patrén no
adherido al sustrato. Esto no es una tarea facil, debido a que la lamina de metal utilizada es normalmente fina y se
dafia facilmente, normalmente existen cientos de puentes por metro cuadrado, y este es un proceso donde a
menudo la red se mueve de carrete a carrete y preferiblemente de forma continua. El objetivo de la invencion es
resolver este problema, es decir, proporcionar un método para fabricar puentes eléctricos adecuados para
fabricacién en masa de carrete a carrete, que utilizan partes de patron de lamina no adheridas al sustrato.

Descripcion de la invencién

Por medio del método de acuerdo con la invencion, el puente se fabrica sobre el mismo o diferente lado del sustrato
como el patron conductor actual y su parte principal se forma por una lengiieta de tira de lamina adherida al patrén
conductor actual pero no adherida al sustrato. Esto da la ventaja significativa de que no se requiere material
adicional para el puente, sino que se fabrica de una parte de la ldmina que de otro modo se retiraria de la red y se
convertiria en residuos o se reciclaria. Otra ventaja significativa es que se adhiere por un borde al patrén conductor
actual, el corte de lenglieta de tira para el puente estd precisamente en la ubicacién correcta y por lo tanto no se
requiere manipulacién o posicionamiento de una pieza pequefia separada.

Cuando el puente se fabrica de acuerdo con el método de la invencién en el mismo lado que el patron conductor
actual, se proporciona un puente que combina las ventajas de los puentes utilizados actualmente con base en
conexiones plegadas y puentes impresos y evita sus desventajas. Por un lado, no existiran estructuras conductoras
sobre el lado posterior del laminado, con lo cual no se tienen que hacer patrones conductores en el lado posterior, ni
se requeriran capas de proteccion adicionales en la parte posterior del producto terminado y por lo tanto los costes
son significativamente menores. Por otro lado, la lamina es mucho mas econdémica, mas durable y tiene mejor
conductividad eléctrica que la tinta de impresion conductora, por lo que el puente serd mas econémico, mas
duradero y tendra electroconductividad mejorada. A diferencia de los métodos descritos en las publicaciones de los
documentos D1 a D3, la lamina solo se puede plegar sin agarrar las lengiietas de tira, y mas preferiblemente, se
pueden fabricar diferentes placas de circuitos sin realizar ningin cambio en los dispositivos que llevan a cabo el
plegado.

Cuando el puente se fabrica de acuerdo con el método de la invencién en un lado diferente del patron conductor
actual, se alcanza una ventaja en comparacion con uno hecho en el mismo lado como el patron conductor en el que
el sustrato actla como aislamiento y no se requiere aislamiento separado. Las desventajas incluyen el hecho de
que, en la practica, un agujero que se va a hacer en el sustrato, a través del cual la lenglieta de tira se toma en el
otro lado de este, y que la conexidn eléctrica requiere ya sea un medio de conexién que pase a través del sustrato,
tal como una conexién plegada, o hacer un agujero en el sustrato también en el otro extremo del puente. Un puente
plegado al otro lado también hace posible fabricar tableros de circuitos de multiples capas y conexiones sobre el
borde del tablero de circuitos, por ejemplo, al plano a tierra o suministro de potencia en el lado posterior.

También se puede hacer la tira plegada sobre el borde, por ejemplo, en tal una forma que en el conductor eléctrico
de entrada se fabrica una aleta de pliegue en el sustrato, o incluso en una pieza separada, que se pliega abierta por
medio de un rodillo mientras que sopla o chupa de forma simultanea la lengiieta de tira a través del espacio dejado
por el borde de la aleta, y la lenglieta de tira luego se puede devolver a su lugar o cortar completamente, formando
de esta manera un agujero. La aleta se puede perforar sobre el borde plegado o puede haber espacios y las
lenglietas de tiras delgadas actian como bisagras en el punto de plegado. El plegado de la aleta y la lengiieta de tira
luego se pueden llevar a cabo al succionar y/o soplar en la misma etapa. Al método de acuerdo con la patente FI
121592 descrito anteriormente se debe agregar la fabricacion de agujeros o aletas fabricadas mencionadas
anteriormente para el conductor de entrada del sustrato. Sin embargo, el uso de succion o soplado como se
describié anteriormente también hace posible hacer puentes o conductores eléctricos a través del sustrato sin utilizar
herramientas colocadas de forma separada para plegar los puentes. Se puede llevar a cabo el plegado mediante
solo succién o soplado, debido a que una lengiieta de tira no pegada elaborada con maquina por laser fabricada de
acuerdo con el método de FI 121592 B no se adhiere definitivamente al sustrato, contrario a la lengieta de tira
elaborada con maquina mecanicamente que usualmente se adhiere. Sobre la base de la especificacion de la patente
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US7071422B2 no se puede fabricar tableros de circuitos de carrete a carrete sin programar los dispositivos que
manejan las aletas y lengiietas de tiras de forma separada para cada modelo de tablero de circuitos.

Se debe sefialar que usualmente una tira plegada sobre el borde gira a la inversa de una tira superior, es decir, su
superficie inferior viene contra el sustrato. En la superficie superior, la tira plegada gira con la superficie superior
original hacia abajo, con lo cual se hace un contacto eléctrico entre dos superficies superiores originales. Sin
embargo, la lengleta de tira no adherida de un tablero de circuitos fabricada de acuerdo con la patente Fl 121592B
descrita anteriormente, no contiene adhesivos perjudiciales en sus superficies posteriores, y tampoco es posible
hacer la lamina idéntica en ambos lados. También se puede fabricar un tablero de circuitos de mudltiples capas
mediante al primero plegar las tiras al otro lado y luego, formar por ejemplo, por el método de acuerdo con la patente
Fl 121592 B, también el disefio del lado posterior.

Con el fin de ser rentable y aplicable industrialmente, un método de fabricacién de puente debe ser capaz de
manejar un gran ndmero por area de superficie de laminado y por unidad de tiempo de lenglietas de tiras que
consisten de laminas de metal delgadas y que se dafian facilmente, y ser adecuado para el procesamiento de
carrete a carrete, sobre todo y mas preferiblemente para una red que se mueve continuamente. Esto significa tener
gue evitar las soluciones donde las lengiietas de tira de lamina tienen que ser agarradas, porque una solucién con
base en agarre requiere un gran nimero de medios de agarre rapido que se puedan adaptar a los cambios de
posiciones de antena, y ya que las lengletas de tiras hechas de lamina de metal delgada se dafian extremadamente
facil o incluso rompen si tienen que agarrar. Por otra parte, es conveniente favorecer soluciones en las que el
movimiento de red, es decir, del laminado que comprende patrones conductores, se puede utilizar en el manejo de
las lengietas de tira de lamina, es decir, en la fabricacion de puentes. El método de acuerdo con la invencion se
basa precisamente en dichos puntos de partida.

Se describen las realizaciones preferidas de la invencién en lo siguiente por medio de los dibujos acompafiantes.

La Figura 1 muestra una vista lateral y superior de las etapas del método de fabricacion de acuerdo con la primera
realizacion.

La Figura 2 muestra una vista lateral de las etapas del método de fabricacion de acuerdo con la segunda realizacion.
La Figura 3 muestra un puente terminado de acuerdo con la invencion.

La Figura 4 muestra las etapas del método de acuerdo con una tercera realizacion, en donde el puente se pliega a
través del sustrato.

El método y el aparato estan en su forma mas simple cuando se disefian los patrones conductores con sus
lengiietas de tiras de lamina y se posicionan sobre la red de tal forma que las lengiietas de tira de lamina y sus
movimientos de plegado son paralelos al movimiento de la red de acuerdo con el dibujo 1 o 2. El movimiento de la
red se puede utilizar mejor si el posicionamiento se hace adicionalmente en tal una forma que los extremos libres de
las lenglietas de tira de lamina 3 apuntan en la direccién del movimiento, es decir, hacia adelante. Generalmente,
por ejemplo, con las antenas RFID similares a bobina, no es un problema disefiar ni posicionar los patrones
conductores y lenglietas de tira de ldmina de esta manera.

Las pruebas llevadas a cabo con patrones conductores con lengietas de tiras muestran que una lenglieta de tira de
lamina no unida al sustrato sigue la succidn correctamente dimensionada de una manera controlada cuando el
laminado que comprende patrones conductores se mueve debajo de la boquilla de succion en tal una forma que la
red se mueve primero con el extremo libre de la lengiieta de tira de lamina. Este principio se describe en el dibujo 1.
Desde el punto de vista del fendmeno, es como tal, obviamente irrelevante cual parte se mueva y que permanezca
en el lugar. Cuando el extremo libre de la lenglieta de tira alcanza la boquilla de succién, se comienza a elevar a
partir del sustrato y a doblar y/o plegar con respecto a su borde adherido al patrén conductor adherido al sustrato.
Mientras que continda el movimiento mutuo del laminado y la boquilla de succion, el extremo libre de los puntos de
lengiieta de tira de lamina continla mas o menos hacia la boquilla de succidn, por lo cual la lengieta de tira se
puede girar a lo sumo 180 grados, como se muestra en la Figura 1. Si es necesario, el plegado final y presionado
hacia abajo de la lenglieta de tira se puede asegurar por medio de un rodillo, algun otro tipo de prensa mecanica o,
por ejemplo, un cabezal de soplado. Cuando los patrones conductores actuales y las lengletas de tira adheridas a
las mismas por un borde tienen un tamafio y se posicionan de forma apropiada, la lengleta de tira se puede plegar
de forma controlable para cruzar sobre las areas deseadas del patr6on conductor. Esta alternativa es
extremadamente facil de llevar a cabo incluso con accionadores estacionarios en relacion con una red en
movimiento de forma continua, siempre que la red se desplace en tal una forma que los extremos libres de las
lenglietas de tira de lamina apuntan en la direccion del movimiento.
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Sin embargo, si la red se mueve periédicamente, por medio de esta alternativa también se puede llevar a cabo
facilmente el plegado controlado de lengiietas de tiras de lamina que apuntan en otras direcciones. El plegado es
mas facil si todas las lenglietas de tiras de lamina apuntan en la misma direccién y el plegado se fabrica mientras
que la red es estacionaria.

También es posible controlar la corriente de aire en las boquillas de succion y chorreado para ser encendido y
apagado en el momento de tiempo deseado, por lo que la succidn también se puede dirigir a un pequefia area y en
la direccion deseada. Luego se puede llevar a cabo el doblado de una manera correspondiente como en el dibujo 1,
pero en varias etapas sucesivas con diferentes boquillas, de tal forma que las posiciones de las boquillas con
respecto a la lenglieta de la tira corresponden a las posiciones de las diferentes etapas en el dibujo 1. La boquilla de
succion y/o chorreado luego pueden plegar la lengiieta de tira transversalmente a la red de tal forma que la boquilla
se activa durante el tiempo que la lengleta de tira esta en la posicion correcta con respecto a la boquilla, y la
succion o chorreado se detiene antes de que la lenglieta de tira se mueva lejos del rango de boquilla, con el fin de
que la lengiieta de tira no se doble finalmente debido al efecto del borde de salida. Sin embargo, en los productos
manufacturados carrete a carrete, usualmente es posible disponer todos los puentes en la direccién de
desplazamiento de la red.

En la Figura 1, un patron conductor 2 se fabrica sobre la superficie del sustrato 1 de la red. Una parte del patron
conductor 2 se ha dejado no adherido al sustrato 1 de tal forma que en la etapa 1, la lengiieta de tira marcada con el
numero de referencia 3 no se adhiere, con la excepcién de un lado desde el cual se adhiere al patrén conductor 2.
Antes de doblar la lenglieta de tira 3 en un puente, en la parte restante bajo la lenglieta de tira se proporciona un
aislamiento 4 que cubre por lo menos los patrones conductores que permanecen bajo el puente, que puede no estar
en contacto eléctrico con el puente. El aislamiento también puede ser en la lengiieta de tira, o el aislamiento puede
ser una parte separada que se coloca entre la lenglieta de tira y las partes del patrén conductor que se van a aislar
de este.

La lengiieta de tira se levanta al desplazar la red pasada bajo la boquilla de succién 6 de una forma que la lengueta
de tira 3 se eleva hacia la boquilla 6 debido al efecto de la corriente de aire. Cuando la red se mueve mas hacia
delante (0 la boquilla se mueve), la lengiieta de tira se eleva primero hasta en la etapa 3 y, finalmente, se pliega
hacia atras a un angulo de méas de 90 grados desde su direccion original en la etapa 4. En la etapa 5 se muestra el
plegado de lengiieta de tira final y la fijacion en su lugar mediante el uso de un rodillo de presion 7. En lugar del
rodillo de presion también se puede utilizar un chorreado de boquilla de ranura a lo largo de la superficie de la red,
un cepillo u otros medios adecuados.

En su posicién final, la lenglieta de tira 3 se extiende a través del aislamiento 4 toda la via hasta el area de contacto
5.

En el procesamiento de carrete a carrete, también es facil utilizar el doblado de un laminado que contiene patrones
conductores por medio de un rodillo, como se muestra en el dibujo 2. Cuando las lenglietas de tiras de lamina son
paralelas al movimiento de la red, y cuando la red se dobla por medio de un rodillo transversal 8a o elemento similar
en tal una forma que el lado patron esta contra la superficie del rodillo, el doblado del laminado naturalmente eleva
los extremos de las lenglietas de tira de lamina 3 lejos, fuera de la superficie del sustrato 1. Cuando el sustrato se
endereza de nuevo después del rodillo giratorio, no se presentan fuerzas que tratan de doblar las lengletas de tiras
de lamina no adheridas al sustrato, pero permanecen dobladas lejos del sustrato. Del mismo modo, cuando la red se
dobla de tal manera que el sustrato 1 esta en contra de la superficie del rodillo 8b, el doblado del laminado
naturalmente eleva las lenguetas de tira de lamina 3 de la superficie del sustrato 1. El patrén conductor 2 adherido al
sustrato 1 sigue el sustrato cuando se dobla alrededor del rodillo, pero no hay fuerzas que intenten doblar la
lenglieta de tira de lamina 3 no adherida al sustrato 1. Cuando la lengiieta de tira de lamina 3 se fabrica de esta
manera para separar la superficie del sustrato 1, su plegamiento facilimente se puede continuar, por ejemplo, por
medio de un chorro de aire o cuchillo de aire, succion, rodillo, cepillo giratorio suave, un tipo diferente de prensa
mecanica o similar. Las laminas delgadas flexibles también se pueden doblar fuera del sustrato por medio de una
fuerza electrostatica. El dibujo 2 muestra el doblado de lenglietas de tira de lamina con base en el plegado con dos
rollos y un medio de plegado mecanico 9. Este principio también se puede aplicar al utilizar un rodillo o elemento de
doblado similar, y el principio es extremadamente adecuado para uso en relaciéon con una red continuamente en
movimiento.

Para plegar las lenglietas de tiras de lamina fuera de la superficie del sustrato también se pueden utilizar agujeros
fabricados en el sustrato en sus ubicaciones. A través de los agujeros, por ejemplo, con chorreado de aire o una
prensa mecanica se puede pasar a través del sustrato, que golpea las superficies de la lenglieta de tiras de lamina
en el lado del sustrato y dobla o pliega las lengiietas de tiras de lamina lejos del sustrato. También se pueden utilizar
medios mecanicos que penetran en el sustrato, en cuyo caso el sustrato no tiene que ser perforado de antemano.
Para la lengiieta de tiras de lamina en esta forma se proporciona facilmente el tipo de posicion con respecto al
sustrato que es facil para continuar el plegado de las lenglietas de tiras, por ejemplo, en las formas descritas
anteriormente. Penetrar el sustrato no es un objetivo, pero puede ser ventajoso especialmente en el caso de que las
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lenglietas de tiras de lamina no se separen lo suficiente del sustrato, por ejemplo, si el pegamento o el corte de los
patrones provoca que las lenglietas de tira se adhieran al sustrato.

Para plegar las lengiietas de tiras de lamina ya sea con una red lineal o una red que se dobla sobre un rodillo o
similar también se pueden utilizar diferentes combinaciones de los principios y alternativas anteriormente
mencionadas.

El dibujo 4 muestra las etapas de fabricacion del puente elaborado en el otro lado del sustrato. En la etapa 1, la
lenglieta de tira 3 esta en su posicion inicial sobre el corte de la abertura en el sustrato. La abertura 10 se puede
cortar antes de pegar la lamina a la base, y la lenglieta de tira se corta con laser antes de plegar. En la etapa 2, la
lenglieta de tira se pliega bajo el sustrato, por ejemplo, mediante succién o chorreado. En la etapa 3, el extremo de
la lenglieta de tira se conecta al area de conexion 5, por ejemplo, por medio de una conexion plegada o a través de
otra abertura hecha en el sustrato, por ejemplo, por medio de un adhesivo o unién de soldadura.

Teniendo en cuenta el proceso de fabricacion completo de los patrones y los puentes conductores, puede ser
apropiado fabricar las lengiietas de tiras de lamina no adheridas al sustrato en tal una forma que estén primero -y,
posiblemente, hasta el momento de plegado - también en otros lugares distintos al lado alrededor de los cuales se
pliegan, adheridos al mismo o un patrén conductor adyacente u otra parte de la lamina adherida al sustrato. En ese
caso, pueden, por ejemplo, soportar mucho mejor la eliminacion de otras laminas sueltas desde el sustrato.

Teniendo en cuenta el plegado de la lenglieta de tiras de lamina, puede ser apropiado dar forma a la lenglieta de tira
con el fin de tener una longitud y/o forma diferente que como tal requeriria un puente eléctrico. Si es necesario, este
tipo de lengleta de tira puede ser en forma incluso después de doblado, por ejemplo, se puede retirar el area en
exceso formada en el extremo de la lengleta de tira para facilitar el plegado. En algunos casos, dichas partes
sobrantes en la lengiieta de tira se pueden eliminar de forma automatica en su procesamiento adicional, por
ejemplo, cuando los patrones se troquelan del laminado.

Una realizacion ventajosa del procedimiento segun la invencion es un puente de bobina de antena de una etiqueta
RFID elaborado al plegar hacia afuera desde el interior de la bobina. La lenglieta de tira en este caso se fabrica de la
lamina de metal que permanece dentro de la bobina, que se elimina normalmente. La lengilieta de tira se puede
hacer larga, en cuyo caso la parte en exceso que permanece después que se ha completado el puente se puede
cortar al mismo tiempo que la etiqueta se corta de la red La parte en exceso de la lengiieta de tira posiblemente se
puede pegar a una parte de la red externa a la etiqueta, evitando asi la formacion de trozos sueltos.

Cuando se mira en los dibujos, se debe recordar que no estan a escala — particularmente los grosores de las capas
de material son mucho mayores que en la realidad.

Con las alternativas descritas anteriormente y sus combinaciones, es facil plegar las lengiietas de tiras de lamina no
adheridas al sustrato de manera controlable y de forma adecuada para la fabricacion en masa de carrete a carrete
sobre y/o a través del patron conductor adherido al sustrato actual. Adicionalmente, los contactos eléctricos entre las
lenglietas de tira de lamina plegadas y aquellas partes de los patrones conductores que permanecen bajo ellos a los
cuales no se les puede fabricar contactos eléctricos obviamente se tienen que evitar y de otra parte, la formacion de
contactos eléctricos entre las lengiietas de tiras plegadas y aquellas partes de los patrones conductores restantes
gue permanecen bajo ellos a los que se les puede hacer contactos eléctricos se tienen que asegurar. También se
debe asegurar que las lengiietas de tiras de lamina plegadas permanecen en su lugar y resisten el procesamiento
adicional del laminado.

La misma lengiieta de tira se puede conectar eléctricamente a varias areas conductoras entre o al lado de las areas
eléctricamente aisladas. Por ejemplo, una lengieta de tira puede formar dos puentes sucesivos que se extienden a
través de las areas protegidas por aislamiento. Alternativamente, puede haber por lo menos dos contactos paralelos
en un puente, entre los que todavia se pueden desplazar conductores aislados desde el puente. Adicionalmente la
forma del puente adicionalmente puede ser, por ejemplo, similar a bucle o en forma de u. La forma del puente se
restringe por la capacidad de procesamiento. Al utilizar corte por laser preferido, el puente puede tener una forma
muy libre. El puente finalmente se puede cortar en la forma deseada, por lo que con una lengiieta de tira plegada se
puede producir varias conexiones diferentes.

Para evitar contactos eléctricos, una capa aislante se puede presionar o imprimir sobre la superficie superior de las
partes del patron conductor que se van a cruzar y/o la superficie inferior de la lengilieta de tira de lamina antes de
plegar la lengiieta de tira de lamina. En su forma mas simple, la capa de aislamiento se puede fabricar del mismo
pegamento aislante que se utiliza para fijar el sustrato de los patrones conductores, con el cual el mismo material
lleva a cabo naturalmente la ubicacion fiable en el lugar de la lenglieta de tira de lamina plegada. La capa aislante
también puede ser diferente, por ejemplo, barniz aislante presionado o impreso, una pieza de cinta o cinta aislante
de dos caras o similar, siempre y cuando se forme la capa aislante antes de plegar la lengiieta de tira de lamina. El
aislamiento también puede ser una etiqueta auto-adhesiva o cualquier otra estructura que aisla la electricidad, que
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se puede fabricar para permanecer en el lugar durante las etapas de fabricacion. El aislamiento obviamente también
se puede proporcionar en la superficie superior de la lengilieta de tira antes de plegar la lengiieta de tira o incluso
antes de cortar la lengueta de tira en su forma final. Los aislamientos preferidos son, por ejemplo, pinturas o
barnices, masa de pegamento, que incluye adhesivo fraguado en caliente, gasa o aislamiento en forma de lamina. El
aislamiento de gasa puede ser pegado, por ejemplo, al impregnar el pegamento a través de este. Se debe utilizar el
pegado activado por calor, se puede laminar el puente para fijarlo al mismo tiempo que la proteccion final se lamina
en el circuito, por ejemplo, al fabricar una tarjeta inteligente.

El contacto eléctrico se puede lograr, por ejemplo, por medio de una cinta isétropa o anisétropicamente conductora o
pegamento que se utiliza ampliamente para la fijacion de microchips, o con otro pegamento suficientemente
electroconductor. En razén a que una conexién conductora sélo se requiere en un extremo del puente y debido a
gue la conductividad de la lengiieta de tira de lamina es tan alta como la del propio patron conductor en si mismo, la
electroconductividad requerida de la conexidon es relativamente baja. Por otro lado, si el aislamiento eléctrico
necesario se lleva a cabo de una manera que no fija la lengiieta de tira de lamina plegada en su lugar, la lengieta de
tira de lamina se puede fijar en su lugar sobre un area incluso mas grande que solo en la conexién eléctrica con
pegamento conductor o similar, es decir, también en la capa de aislamiento. La conexidn eléctrica también se puede
hacer por otros métodos conocidos, por ejemplo, mediante una conexion plegada que es mucho mas facil de
elaborar y mas fiable que las laminas adheridas entre si que estan contra la otra y no en diferentes lados del
sustrato. En segundo lugar, el uso de una conexion plegada también hace que sea posible elaborar un contacto
eléctrico a través de la capa aislante, tal como pegamento o barniz, por lo que dicho pegamento o barniz se puede
presionar o imprimir sobre un area mayor, también de contacto eléctrico. El contacto eléctrico también se puede
actualizar por medio de soldadura por puntos de laser, soldadura por ultrasonido u otra soldadura o método de
soldadura.

Puede ser ventajoso proteger el puente formado por la lengiieta de tira de lamina plegada con una capa
proporcionada en la parte superior de la misma, tal como una etiqueta adhesiva o barniz. La capa proporcionada en
la parte superior también se puede utilizar para fijar la lengieta de tira de la lamina - en ese caso no se requiere
pegamento ni otra adherencia necesariamente debajo de la lenglieta de tira de lamina.

Los pegamentos o barnices de presion e impresion, que colocan diferentes clases de piezas de cinta y también las
conexiones plegadas elaboradas y otras conexiones electroconductoras similares son técnicas de prueba
adecuadas para produccion en masa carrete a carrete. Al combinar éstas con las alternativas descritas
anteriormente, por medio de las cuales las lenglietas de tiras de lamina no adheridas al sustrato son faciles de
plegar de forma controlable sobre y/o a través de los patrones conductores actuales adheridos al sustrato, se
proporciona un método de fabricacion de puentes eléctricos que es adecuado para proceso de produccién en masa
de carrete a carrete, como resultado de que se producen puentes fiables y altamente electroconductores
extremadamente rentables.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar carrete a carrete de puentes eléctricos o conductores eléctricos, en donde sobre un
sustrato (1) elaborado de material eléctricamente aislante se modela un patrén conductor (2) desde el material
electroconductor, tal como lamina de metal, por lo menos una lengieta de tira (3) elaborada de dicho material
electroconductor, del cual un lado se adhiere al patron conductor (2), se pliega sobre el area del patron conductor (2)
gue se va a aislar eléctricamente desde la lengleta de tira (3), y la lengieta de tira (3) se conecta de forma
electroconductora a otra parte predeterminada (5) del patrén conductor (2), caracterizado porque por Io menos una
lenglieta de tira (3) elaborada de dicho material electroconductor no se adhiere al sustrato.

2. Un método como se reivindica en la reivindicacion 1, caracterizado porque la lengiieta de tira se pliega sobre un
patron conductor (2) en el mismo lado del sustrato (1) y que el aislamiento eléctrico entre el patron conductor (2) y la
lengieta de tira (3) se fabrica antes de plegar la lengleta de tira con un material o tratamiento tal como impresion
con barniz de aislamiento o pegado sobre el area (4).

3. Un método como se reivindica en cualquiera de las anteriores reivindicaciones, en donde antes de plegar, la
lengieta de tira (3) se adhiere al mismo patrén conductor también en otro lugar diferente del lado alrededor del cual
se pliega, o se adhiere al patron conductor adyacente, u otra parte de la lamina adherida al sustrato o directamente
al sustrato, y la lengiieta de tira (3) se separa antes de plegar o se pliega en relaciéon con el plegado en otro lugar
diferente del lado alrededor del cual se pliega.

4. Un método como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la forma y tamafio de la
lenglieta de tira (3) se selecciona con el fin de que sea adecuado para plegado, y en donde la lenglieta de tira puede
tener la forma incluso después de plegar ya sea de forma separada o en relacion con procesamiento adicional.

5. Un método como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde las lengiietas de tiras de
todos los patrones en la parte superior del sustrato son por lo menos paralelas, y preferiblemente paralelas con el
movimiento de la red en la linea de produccion, por lo cual el movimiento de la red se utiliza en el plegado de las
lenglietas de tiras.

6. Un método como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde en el plegado la
lenglieta de tira (3) utiliza, por ejemplo, succion, chorreado, cepillado, plegado del laminado alrededor de un rodillo,
presionar la lenguieta de tira con un rodillo, varilla o resorte o una combinacién de estos.

7. Un método como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el aislamiento eléctrico
(4) se proporciona entre la lengiieta de tira plegada y los conductores que permanecen bajo esta mediante impresion
con barniz de aislamiento o pegamento aislante en las areas deseadas, que también se puede utilizar para fijar la
lengieta de tira (3) a las areas por debajo.

8. Un método como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la lengiieta de tira (3) se
conecta a la parte (5) que se va a conectar con pegamento, pasta 0 cinta isotropica 0 anisotropicamente
electroconductora, y por medio del que, si es necesario, la lengiieta de tira también se puede fijar al aislamiento (4)
proporcionado sobre las areas a ser atravesadas por el puente.

9. Un método como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde después de plegado, la
lengiieta de tira (3) se conecta de forma electroconductora a otra parte predeterminada (5) del patron conductor
mediante soldadura por puntos, por ejemplo, con laser o ultrasonido, o la conexion se puede hacer por medio de una
denominada conexion plegada.

10. Un método como se reivindica en la reivindicacion 9, en donde el aislamiento también cubre las areas (5) que se
van a conectar y la lenglieta de tira (3) se conecta a la parte (5) que se va a conectar en tal una forma que la
conexién penetra el aislamiento de los patrones conductores o el sustrato aislante.

11. Un método como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el puente terminado se
cubre con una capa protectora, tal como barniz o una etiqueta adhesiva, que asegura que el puente permanezca en
su lugar vy, si es necesario, también evita la adherencia de los materiales utilizados en el puente en la superficie
posterior del laminado cuando el laminado se enrolla en un carrete.

12. Un puente eléctrico de un antena de bobina de una etiqueta RFID, que se fabrica por un método de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, y dicho puente de lengiieta de tira (3) se fabrica del material de lamina
del area central de la antena de bobina y se pliega hacia afuera desde el area central de la antena de bobina y se
conecta al area (5) del patrén conductor sobre la superficie externa de la bobina.



ES 2475200 T3




ES 2475200 T3

10



ES 2475200 T3

11



ES 2475200 T3

12



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

