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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Aufbringung von elektrisch leitenden Bahnen 
auf einen Trager aus lsolierstoff. 

Der Trager kann als ebene Platte oder auch als 
Kerper mit Ebenen in verschiedener Hohe oder 
mit winklig zueinander stehenden Ebenen aus­
gebildet sein. 

Anwendung finden solche Trager mit Leiter­
bahnen fur elektrischen Strom vor allem in elek­
trischen und elektronischen Kleingeriten. 

Durch die DE-AS 10 98 560 ist bereits ein Ver­
fahren zum Aufbringen von elektrisch leitenden 
Bahnen auf einen Trager aus lsolierstoff be­
kannt, bei dem der Trager mit Kanalen im Muster 
der Leiterbahnen versehen wird, diese Kanale 
mit einem elektrisch leitfiihigen Material gefullt 
warden und dieses Material galvanisch verstarkt 
wird. Das Versehen des Tragers mit Kaniilen ge­
musterter Leiterbahnen ist schwierig und auf­
wendig. 

Aus der DE-OS 23 36 917 ist es bekannt, Trager 
aus lsolierstoff im SpritzguBverfahren herzustel­
len und den gesamten Trager zu metallisieren; 
gemusterte Leiterbahnen warden aber nicht aus­
gebildet. 

Aus dem DE-GM 19 66 250 ist eine Anordnung 
nach Art einer elektrischen Schaltungsplatte be­
kannt, bei der auf einen Trager aus lsolierstoff 
Metallschichten als Strombahnen aufgebracht 
sind, wobei der Trager ein dreidimensionaler 
Kerper aus einem an sich bekannten Kunststoff 
aus der Gattung der ABS-Polymere, insbesonde­
re einem ABS-Pfropfpolymerisat, ist, auf den die 
Strombahnen galvanisch aufgebracht sind. 

Zur .Herstellung der Leiterbahnen war dem 
Fachmann bekannt (Rempel, Sonderdruck 
1Neue Beobachtungen bei der chemogalvani­
schen Metallisierung von Formkorpern aus ABS­
Polymerisatenc aus 1Fachberichte fur Oberfla­
chentechnikc, 1970) durch Atzung, insbesondere 
mit Chromschwefelsaure, den Butadienanteil an­
zugreifen, mit einem Lack in dem gewunschten 
Muster abzudecken, autokatalytisch eine sehr 
dunne Metallschicht abzuscheiden und dann auf 
dieser galvanisch die die Strombahn bildenden 
Metallschicht aufzubringen. 

Dieses Verfahren ist, wie man Rempel I. c. ent­
nehmen kann, mit einer Reihe von Schwierigkei­
ten verbunden und durch die Verwendung von 
Chromschwefelsaure bei dem Atzen umweltbe­
lastend. Trotz hohem Aufwand in der Fertigung 
war es nicht moglich, korperlich ausgebildete 
Platten mit leiterbahnen fur elektrischen Strom 
reproduzierbar in groBen Stuckzahlen herzustel­
len. 

Die Erfindung hat die Aufgabe, ein Verfahren 
zur Aufbringung von elektrisch leitenden Bahnen 
auf einen Trager aus lsolierstoff zur Verfiigung 
zu stellen, welches die Aufbringung der Leiter­
bahnen in dem jeweils gewunschten Muster re­
produzierbar in groBen Stuckzahlen in wirt­
schaftlicher Weise ermoglicht. 

Die Erfindung lost die Aufgabe durch ein Ver-
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fahren zum Aufbringen von elektrischen Leitern 
auf einen Trager aus lsolierstoff, bei dem der 
Trager durch SpritzgieBen mit Kanalen gemu­
sterter Leiterbahnen versehen wird, diese Kana~ 

5 le mit einem elektrisch leitfahigen Kunststoff ge­
fUllt warden und dieses Material sodann galva­
nisch verstarkt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kanale derart mit dem elektrisch leitfahi­
gen Kunststoff befullt werden, daB zwischen den 

10 Seiten des elektrisch leitfahigen Kunststoffs und 
den Wanden der Kanale Rollen gebildet warden. 

Man erhalt einen Trager aus lsolierstoff mit 
Leiterbahnen fur elektrischen Strom in der je­
weiligen gewunschten Ausbildung in reprodu-

15 zierbarer Weise wirtschaftlich in groBen Stuck­
zahlen. 

Als Trager aus lsolierstoff werden handelsub­
liche elektrisch nicht leitfahige, durch Spritzgie­
Ben formbare Kunststoffe verwendet. Als elek-

20 trisch leitfahiger Kunststoff werden handelsubli­
che durch Spritzen formbare elektrisch leitfahi­
ge Kunststoffe verwendet. 

Das SpritzgieBen und Spritzen wird mit an 
sich bekannten Maschinen und Werkzeugen in 

25 an sich bekannterWeise vorgenommen. 
Die galvanische Verstarkung erfolgt in an sich 

bekannter Weise. 
Die Kanile dienen als Fuhrung fur die Form 

zum Einspritzen des elektrisch leitfahigen Kunst-
30 stoffes. Durch die Wande der Form wird eine 

voile Befullung der Kanale verhindert und damit 
erzielt, daB der Trager aus lsolierstoff von dem 
elektrisch leitfahigen Kunststoff an dessen Sei­
tenwanden durch Rillen getrennt wird. Bei der 

35 galvanischen Verstarkung wird das elektrisch 
leitende Metall in die Rillen mit abgeschieden; 
dadurch wird eine bessere Verankerung der gal­
vanischen Verstarkung bewirkt. 

Ein Vorteil des erfindungsgemaBen Verfah-
40 rens ist es auch, daB man eine Bestuckung vor 

der galvanischen Verstarkung anbringen kann 
und durch diese Verstarkung die Bestuckung 
derart fest verbunden wird, daB man sich ein 
Anloten ersparen kann. 

45 Ein weiterer Vorteil des erfindungsgema&en 
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Verfahrens ist, daB man auch auf den lnnenteil 
von Hohlkorpern, z. B. Gehausen, Leiterbahnen 
fur elektrischen Strom aufbringen kann. 

Patentanspruch 

Verfahren zum Aufbringen von elektrischen 
55 Leitem auf einem Trager aus lsolierstoff, bei 

dem der Trager durch SpritzgieBen mit Kanalen 
gemusterter Leiterbahnen versehen wird, diese 
Kanale mit einem elektrisch leitfahigen Kunst­
stoff gefullt werden und dieses Material sodann 

60 galvanisch verstiirkt wird, dadurch gekennzeich­
net, daB die Kanale derart mit dem elektrisch 
leitfahigen Kunststoff befullt werden, daB zwi­
schen den Seiten des elektrisch leitfahigen 
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Kunststoffs und den Wanden der Kanale Rillen 
gebildet werden. 

Claim 

Process for applying electrical conductors to 
an insulating material support, in which the sup­
port is provided by injection moulding with print­
ed conductors patterned by ducts, said ducts 
being filled with an electrically conductive plas­
tic and said material is then galvanically 
strengthened, characterized in that the ducts are 
filled with the electrically conductive plastic in 
such a way that between the sides of the electri­
cally conductive plastic and the walls of the 
ducts grooves are formed. 

Revendication 

Precede pour appliquer des conducteurs elec­
triques sur un support en materiau isolant, selon 
lequel on dote le support par moulage pour in­
jection de canaux de matiere plastique etectri­
quement conductible puis on renforce cette ma· 
tiere par galvanoplastie, qui est caracterise en ce 
que l'on remplit les canaux de matiere electri­
quement conductible de maniere qua des rai­
nures se formant entre les cotes de la matiere 
plastique electriquement conductible et las pa­
rois des canaux. 
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Kunststoffs und den Winden der Kanale Rillen 
gebildet warden. 

et.Im 5 

Process for applying electrical conductors to 
an insulating material support, in which the sup­
port is provided by injection moulding with print-
ed conductors patterned by ducts, said ducts 10 
being filled with an electrically conductive plas-
tic and said material is then galvanically 
strengthened, characterized in that the ducts are 
filled with the electrically conductive plastic in 
such a way that between the sides of the electri- 15 
cally conductive plastic and the walls of the 
ducts grooves are formed. 

Revendlcation 20 

Procede pour appliquer des conductaurs elec­
triques sur un support en materiau isotant, salon 
lequel on dote le support par moulage pour in-
jection de canaux de matiere plastique electri- 25 
quement conductible puis on renforce cette ma-
tiere par galvanoplastie, qui est caracterise en ce 
qua l'on remplit las canaux de matiera electri­
quement conductible de maniere qua des rai-
nures se formant entre les cotes de la matiere 30 
plastique electriquement conductible et les pa-
rois des canaux. 
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