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Et metalkascheret basismateriale til lederplader fremstil-~
jes 1 cn dobbeltbindpresse (1) ved, at laminatbaner, der

er impragncret med et accclereret harplkssystem og for~-hzr-
det, for indlgbet i den trykvirksomme zone (2) af dobbelt-
bindpressen (1) forvarmes i en forvarmningszone (3) cg
sammen med metalfolierne fores til varmeomridet (4) af den
trykvirksomme zone {2), hvor de enkelte lag sammenpresscs
til dannelse af basismaterialet. Fortrinsvis afkeles basis-
materialet under tryk i k¢leomrddet (5) af den trykvirksomme
zone (2), hvorefter det cventuelt tempereres, randbeskares

og skares i langder.

Med fremgangsmiden og apparatet fds ensartede basismateria-
leplader med updklagelig kvalitet.
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Den foreliggende opfindelse angar en fremgangsmade
til fremstilling af metalkascheret basismateriale til leder-
-plader af den i indledningen til krav 1 angivne art, et
accelereret epoxidharpiks-hzrder-katalysator-system til
brug ved fremgangsmadden og en dobbeltbandpresse af den 1
indledningen til krav 12 angivne art til gennemforelse af
fremgangsmaden.

Metalkascherede basismaterialer til lederplader er
hidtil udelukkende fremstillet diskontinuerligt ved sam-
menpresning af tilskarne, med varmehzrdelig harpiks forsynede
laminater og metalfolier i etagepresser. En sadan fremgangs-
méde er kostbar og giver basismaterialer, hvis kvalitet
varierer inden for den enkelte plade. En kontinuerlig frem-
gangsmadde har derfor lange varet gnsket.

Et skridt i retning af kontinuitet udviser fremgangs-
maden ifelge GB-A-2.108.427, hvorved glasfibervavbaner for-
synet med en varmehazrdelig harpiks, der afkeles til undgdelse
af en uensket forreaktion af harpiksen feor sammenpresningen,
og metalfolien, der skal pakascheres, presses sammen med
hinanden i en presseanordning, under tryk og varme, og det
siledes fremkomne basismateriale skares i lazngder. Presningen
sker imidlertid intermitterende pa en sadan made, at den i
pressen indfeorte glasfibervavbane og kobberfolien hver gang
star stille under presseprocessen, og presseproduktet ud-
stedes taktvist. Produktet af denne fremgangsmade bestar
derfor af enkeltafsnit, hvis dimensioner er begraznset af
varmepladernes dimensioner, og som er forbundet indbyrdes
via ikke-sammenpressede, dvs. uanvendelige, afsnit. Ogsa
her varierer kvaliteten stzrkt inden for den enkelte plade,
hvilket, nar forbrugeren gnsker hej, homogen kvalitet af
lederpladerne, feorer til store mzngder udskud.

Fra EP-B1-0.036.635 kendes et apparat til sammenfej-
ning af flere bindformede materialelag til en sammensat
folie, der omfatter en dobbeltbéndpresse med omlegbende op-
varmelige stalband. Pa indlgbssiden af dobbeltbandpressen
er hvert stalband tilordnet et beskyttelsesskjold, der tjener
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til varmeisolering. Ved hjzlp af de to beskyttelsesskjolde
undgds en opvarmning af materialelagene over stuetemperatur.
Dobbeltbandpresser af den navnte art er kendte fra fremstil-
lingen af dekorative laminater.

Fra DE-C-1.216.522 kendes en fremgangsmade til frem-
stilling af pladeformet materiale af formstof, isazr til
behandling af overfladerne af plader af trz, krydsfiner,
spanplade og lignende, hvorved der som foretrukne udgangs-
materialer til dzklagene anvendes kunstharpiksimpragneret,
isazr melaminharpiksimprzgneret papir. Ifelge en i forbigaende
omtalt variant skal som gpverste og nederste lag ogsa en
plade, f.eks. af kobber, vare anvendelig. Denne plade er i
forvejen udstanset pd den forngdne made til dannelse af et
bestemt megnster til et trykt kredsleb. I stedet for de oven-
nzvnte plader af trz og lignende kan der til det indre lag
da ogsd anvendes phenolharpiksimprzgneret papir eller epoxid-
harpiksimprzgneret glasfibervav. Ved denne fremgangsméade
sker forvarmningen under tryk, da den foregar i et mellemrum
i en forvarmningsblok, der er mindre end lagtykkelsen af
materialet, der skal bearbejdes.

Det er formalet med opfindelsen at tilvejebringe en
fremgangsmidde til fremstilling af metalkascheret basismate-
riale af den i indledningen angivne art, der kan gennemfores
kontinuerliogt og desuden fgrer til et materiale med hej,
homogen kvalitet, der isa@r i hej grad holder malene.

Dette formdl opfyldes ifplge opfindelsen med de i
krav 1's kendetegnende del angivne szrlige trak.

Hensigtsmassige udfprelsesformer er defineret i krav
2-9.

Ifplge et andet aspekt er det et formal med opfindel-
sen at tilvejebringe et accelereret harpikssystem til anven-
delse ved fremgangsmaden ifelge opfindelsen.

Dette formadl opfyldes med et accelereret epoxid-har-
piks~hzrder-system, som er ejendommeligt ved det i krav
10's kendetegnende del angivne. En fordelagtig udferelsesform

for dette system er defineret i krav 11.
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Ifolge et tredie aspekt er det formalet med opfindel-
sen at tilvejebringe en dobbeltbandpresse til gennemforelse
af fremgangsmaden ifglge opfindelsen, der optager udgangs-
materialerne, nemlig glasfibervavsbanerne pa den ene side
og metalfolien, der skal pakascheres, pa den anden side, og
forarbejder dem til et metalkascheret basismateriale til
lederplader med hej homogen kvalitet, der isar i hej grad
holder milene. Dette formal opfyldes med den i krav 12 de-
finerede dobbeltbandpresse, og hensigtsmassige udforelses-
former for denne presse er defineret i krav 13 til 18.

De med opfindelsen opndede fordele beror pa en mal-
rettet kombination af foranstaltninger, der samlet forer
til optimale produkter.

Ifelge et sarligt trzk anvendes der ved fremgangsmaden
ifelge opfindelsen et accelereret harpikssystem. Dette er
en af forudsaztningerne for opndelsen af optimale resultater.
Der foretrzkkes derved accelererede epoxidharpikssystemer,
altsd accelererede varmehzrdelige epoxid-harder-katalysator-

-systemer.
Egnede som acceleratorer er blandt andet foelgende

pyridinforbindelser:
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2~benzoylpyridin
3~benzoylpyridin
4~-benzoylpyridin
2-benzylpyridin
3-benzylpyridin
4~benzylpyridin
2-benzylaminopyridin
4-dimethylaminopyridin
2-methoxypyridin
4-tert.butylpyridin
3-cyanpyridin
2-hydroxypyridin
6-amino-2-pyridin
2-aminopyridin
3-ethylpyridin
3-ethyl-4-methylpyridin
2-phenylpyridin
2,6-diaminopyridin
3-methylpyridin

2~ (aminomethyl) -pyridin
2-amino-4-methylpyridin
2,4-dimethylpyridin

DK 164092 B

En anden fordelagtig gruppe af acceleratorer er de

i og for sig kendte substituerede imidazolforbindelser,

herunder imidazol selv, nemlig:
N-methylimidazol
2-methylimidazol
2-phenylimidazol
4-phenylimidazol
4-methylimidazol
2-methylbenzimidazol
5,6-dimethylbenzimidazol
l-methyl-2-phenylbenzimidazol
1,2-dimethylimidazol
4 ,5-diphenylimidazol
2-ethyl-4-methylimidazol

carbonyldiimidazol
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imidazol

2-undecylimidazol

l-cyanoethyl-2-phenylimidazol

2-phenylbenzimidazol

Sarlig gode resultater opnas med en kombination af
dicyandiamid hhv. benzyldimethylamin med de ovennavnte
pyridiner hhv. imidazoler. Derved tilstrabes der ifglge
opfindelsen alment en st@rkere accelerering end ved kendte
harpikssystemer, fremfor alt for at opnad en gkonomisk gen-

nemlgbshastighed i pressen.
Et yderligere sarligt trazk bestdr i anvendelsen af

en for-hazrdet harpiks. Harpiksimprazgnerede baner, hvori
harpiksen er for-hazrdet til B-tilstand, har vist sig at
vezre serlig egnede. Derved tilstrazbes fortrinsvis en mere
fremskreden B-tilstand, dvs. med ringere harpiksflydning,
end ved for-hzrdning til etagepresser.

Et ganske vasentligt sarligt trazk er den tryklese
forvarmning af de vavede baner imprazgneret med den accelere-
rede harpiks.

Det er overordentlig overraskende, at den trykfrie
forvarmning af den med det varmehzrdelige harpikssystem
forsynede laminatbane muligger benyttelse af en egnet dob-
beltbandpresse og dermed kontinuerlig fremstilling af metal-
kascherede bzsismaterialebaner med upéklagelig kvalitet,
iszr nar man tager i betragtning, at en hazrdet, dvs. far-
digreageret harpiks er indifferent og ikke mere indgar i
binding, og at hardningsreaktionen af det accelererede,
allerede for-hardede harpikssystem fremmes yderligere af
forvarmningen af laminatbanerne. Det for en fagmand over-
raskende fremgdr serlig tydeligt i lyset af det navnte GB-
og EP-skrift og den fordom, som fremgdr deraf. En fagmand
ville nemlig vare af den opfattelse, at harpiksen til und-
gaelse af en uensket forreaktion skulle keles efter paferin-
gen og for pressen, dvs. harpiksens fulde reaktionskapacitet
skulle reserveres til dannelsen af en binding mellem de
enkelte lag under presseprocessen. Nar man holder sig for
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oje, at denne anbefaling gives for en normalt hardende,

dvs. ikke accelereret og ikke for-herdet, harpiks, forekommer
den her omhandlede forvarmning af en harpiks, der ved for-
~herdning allerede har mistet en del af sin reaktionskapaci-
tet, og hvis reaktionskapacitet som fg¢lge af accelereringen
ved opvarmningen svinder yderligere hurtigt, at vare ren
ufornuft. Denne foranstaltning med forvarmning, der star i
diametral modsztning til anbefalingen ifglge kendt teknik,
muligger imidlertid netop kontinuerlig fremstilling af metal-
kascheret basismateriale til lederplader. Abenbart sker der
pa grund af-den ved forvarmningen af den accelererede og
for-hazrdede harpiks fremkaldte for-reaktion en aktivering

af harpiksen til den efterfelgende reaktion under tryk,
sdledes at der i selve pressen finder en sammenbinding sted,
der starter lynhurtigt.

Til gennemferelse af fremgangsmdden sammenbringes de
impragnerede glasfibervavsbaner for indlgbet i dobbeltband-
pressen og forvarmes tryklest under nedszttelsé af viskosi-
teten af harpikssystemet uafhangigt af metalfolierne, medens
metalfolierne i dette omrdde altsd endnu ikke er forbundet
med glasfiberbanerne og transporteres rumligt og fysisk
adskilt fra disse. Set i transportretningen sker der fgrst
efter denne tryklese forvarmningszone sammenfering og sammen-
binding af de forvarmede glasfibervavsbaner og metalfolierne.
Derefter sammenpresses disse med hinanden ved forhejet tem-
peratur og under tryk.

De tryklese forvarmning af de imprazgnerede glasfiber-
vavsbaner feorer til en viskositetsnedszttelse af den varme-
hardelige harpiks, hvorved harpiksen i de enkelte glasfiber-
vavsbaner, der beregrer hinanden, bringes i intim kontakt,
sdledes at der ved anvendelsen af pressetrykket ikke mere
skal overvindes nogen graznseflader mellem glasfibervavs-
banerne hhv. deres harpikslag. Desuden fgrer den forreaktion,
der forarsages af forvarmningen af den accelererede og for-
hazrdede harpiks, til en aktivering af harpiksen til den
efterfolgende trykreaktion, sdledes at metalfolierne pa den
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ene side og glasfibervavsbanerne pa den anden side forbindes
lynhurtigt med hinanden i selve dobbeltbandpressen.

Den omhandlede, i den tryklese forvarmningszone op-
trzdende viskositetsnedszttelse af harpiksen muligger ogsa
udtradning af indesluttede luftblarer i harpikslagene, der
ellers samles til storre luftblarer og kan hindre den til-
strzbte homogene kvalitet af basismaterialet.

Ved den her omhandlede fremgangsmiade elimineres de
forskelle mellem randomrader med lavere kvalitet og midter-
omrader med hej kvalitet i de enkelte plader, der observeres
ved en diskontinuerlig fremgangsmade eller ved den ovenfor
beskrevne takt-fremgangsmade, saledes at det fremstillede
basismateriale udviser en ensartet hej kvalitet og kan op-
skzres til plader med homogen kvalitet.

Dobbeltbandpresser, der kan anvendes i forbindelse
med den tryklese forvarmningszone, er f.eks. beskrevet i
EP-A-0.026.396 og 0.026.401 samt i US-A-4.336.096.

Som allerede navnt er glasfibervavsbanernes harpiks-
system, nar banerne sammenferes for dobbeltbandpressens
forvarmningszone, allerede for-hzrdet, nemlig i almindelighed
til B-tilstanden. Der tilstrazbes derved fortrinsvis en frem-
skreden B-tilstand, dvs. med en ringere harpiksflydning end
ved for-hzrdning ved etagepresning. Flerlags-laminatproduktet
cpvarmes i almindelighed ensartet i den tryklese forvarm-
ningszone forud for den trykvirksomme zone. P4 grund af
viskositetssznkningen, hvorved harpiksen bliver bled og
plastisk, sker der allerede her en udjavning af eventuelt
tilstedeverende ujzvnheder og en intim kontakt mellem lagene.
Forvarmningstemperaturen er afhzngig af harpikssystenet, og
den er fortrinsvis ca. 80 til 100°C. Fra den tryklese for-
varmningszone kommer det flerlagede laminatprodukt med f.eks.
en temperatur pa 100°C ind i den trykvirksomme zone, idet
det umiddelbart forinden er sammenfert med en eller to,
fortrinsvis serskilt forvarmede metalfolier, og sammenpresses

fordelagtigt ved stigende temperatur, f.eks. ved 150 til
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210°C ved 25-80 bar. Det nu dannede basismateriale af flere
lag bliver derpa afkelet, fortrinsvis under tryk, iszr under
opretholdelse af pressetrykket, fordelagtigt til under har-
piksens glasomdannelsespunkt, tempereres eventuelt yderligere
og videreforarbejdes. Afkelingen under tryk, dvs. i pressen,
tjener til stabilisering af den ved den kontinuerlige frem-
gangsmade opndede, hoje kvalitet af basismaterialet, isar
til undgédelse af en deformering.

Andre vasentlige fordele ved den her omhandlede
fremgangsmade er fglgende:

- den optimale udnyttelse ved tilskarings-fardiggg-
relsen, da den kontinuerlige bane kan skares i
vilkarlige langder,

- materialebesparelsen, da kun en tosidet kantning
er ngdvendigqg,

- energibesparelsen, da kgleprocessen og dermed ener-
gitabet ved etagepressemetoden bortfalder,

~ en kvalitatiy forbedring af laminatet, isar med
hensyn til dimensionsstabilitet,

- en formindskelse af udskuddet, idet metalfolie-

overfladen holdes renere.

I forhold til de diskontinuerlige fremstillingsmeto-
der i sakaldte etagepresser fds en vasentlig besparelse af
arbejdsgange, nemlig opskaring pd tvers af prepegs til
formatlangden, opskaring p& tvars af metalfolien til for-
matlengden, den forudgaende udlagning af prepeg-pakker,
opbygningen af laminat-pakker, adskillelsen af laminat-
pakkerne, bortfaldet af de kostbare presseplader og bort-
faldet af foringspapiret, der kun kan anvendes én gang.

Opfindelsen forklares nzrmere i det fglgende ved
hjzlp af det pd tegningen viste udfgrelseseksempel p& et
apparat, der er egnet til gennemfgrelse af den her omhand-
lede fremgangsméde.
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Det p& tegningen viste apparat omfatter en dobbelt-
bandpresse 1 med en trykvirksom zone 2 og en trykfri for-
varmningszone 3 foran denne. Den trykvirksomme zone 2 er
opdelt i et langere varmeomréde 4, der fglger efter forvarmningszon-
nen 3, og et efter varmeomridet fglgende, kortere kpleom—
rdde 5. Varmeomriddet udviser pa sin side tre temperaturomra-
der 41, 42 og 43, der kan styres uafhangigt af hinanden.
Dobbeltbandpressen 1 har fg¢r den trykvirksomme zone 2 et
i stgrre afstand fra hinanden anordnet, opvarmet indlgbs-
-styretromlepar 6, 6', efter den trykvirksomme zone 2 et
tilsvarende udformet, med mindre indbyrdes afstand anord-
net udlgbs-styretromlepar 7, 7' og i tilslutning til ind-
lgbs-styretromleparret stgtteruller 11, 11' for trykban-
dene 8, 8' af dobbeltbandpressen 1. For at holde tempera-
turen konstant er forvarmningszonen 3 afgranset fra det af
indlgbs-styretromlen 6 opvarmede trykband 8 af dobbeltband-
pressen 1 ved hjalp af et par af varmeskjolde 9, 9'. Sidst-
navnte bestir af en kglet plade. Til kglingen anvendes kgle-
slanger, her af kobber, hvori k¢lemidlets gennemstrgmnings-
hastighed kan styres, saledes at en ngjagtigt temperatur-
styring er mulig. I stedet for kgleslanger kan der ogsa
anvendes kglelommer med tvangsledning. Varmeskjoldene
9, 9' er anordnet forskydelige i vandret retning, saledes
at den temperaturstyrede forvarmningszone kan nermes til
eller fjernes fra den trykvirksomme zone 2, dvs. ogsd styres
med hensyn til deres rumlige anordning.

Funktionsprincippet i den ifglge opfindelsen anvendte
dobbeltbandpresse er baseret pa, at der pd& varebanen, der
bevages kontinuerligt gennem pressen, udgves et over vare-
banens bredde ensartet og ogsd tidsmessigt konstant tryk.
Dette sker her ved overfgring af trykket fra trykpuder (ikke
vist), der befinder sig i pressen, til de endelgse stdl-
-trykbdnd 8, der lgber gennem pressen synkront med vareba-
nen og samtidig tjener som finish-givere. Der anvendes for-
trinsvis trykbadnd med forholdsvis stor masse, f.eks. stal-
band med en tykkelse pd ca. 2 mm, som sikrer en god varme-

overfgring.
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Varmeomradet 4 i pressen 1 udviser f.eks. en langde
pad 3 m, hvorved der er regnet med en maksimal byggelangde
af den samlede dobbeltb&ndpresse 1, dvs. den samlede tryk-
zone, pad 4 m. Forvarmningszonen 3 har i dette tilfalde
fortrinsvis en langde p& 40-100 cm. Afkglingsomradet 5
udviser en langde pad 1 m i det viste fordelagtige udfg-
relseseksempel.

F@gr dobbeltbéndpressen er der anordnet spoleafrul-
lere 12, 13 med hver 2 spoler 14-17 for prepegs, dvs.
glasfibervav, glasfiberskind eller papirbaner med harpiks-
systemet, og en yderligere spoleafruller 18 med to spoler
19, 21 til metalfolier. Mellem spoleafrulleren 18 og dob-
beltbd&ndpressen 1 findes der styreruller 22, 22' for metal-
folierne.

Efter dobbeltbandpressen i produktionsretningen fin-
des en randbeskaringsanordning 23 og derefter en langde-
opsk®ringsanordning 24.

Til opvarmning af forvarmningszonen kan-der anvendes
det pa sin side opvarmelige indlgbs-styretromlepar 6, 6',
sdledes som det er vist eksempelvis pa tegningen. Der kan
anordnes organer til temperaturstyring, sédsom pladerne 9, 9'.

Dobbeltbandpressen kan i en foretrukken udfgrelsesform
udvise stetteruller 11, 11' for trykbéndene.

Det trykvirksomme opvarmningsomrade er fordelagtigt
cpdelt i forskellige, uafhazngigt af hinanden regulerbare
temperaturomrader.

I den tryklese forvarmningszone er der ifglge en
foretrukken udferelsesform anordnet rumligt styrede feorings-
anordninger for at understette den sarskilte tilfersel af
glasfibervavsbanen og metalfolien.

Under driften aftrzkkes der fra spoleafrullerne
12, 13 fire prepeg-baner, dvs. laminater forsynet med et
harpiks-harder—accelerator-system og for-hardet indtil en
fremskreden B-tilstand, der sammenfgres og fgres til for-
varmningszonen 3, hvor det firlagede produkt, afhangigt af

harpikssystemet, opvarmes tryklgst til en temperatur pa ca.
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80 til 100°C. Samtidig leveres der fra de to spoler 19, 21
af spoleafrulleren 18 metalfolier, som adskilt fra de
ovennavnte prepegs fgres mellem det tilsvarende varmeskjold
9 eller 9' og det tilsvarende trykbdnd 8 eller 8' og umid-
delbart fgr den trykvirksomme zone 2 sammenfgres med de
navnte prepegs, Medens temperaturen i forvarmningszonen

som angivet er indtil lOOOC, er indlgbstromlernes temperatur
hgjere, sdledes at metalfolien opvarmes stzrkere end de
nevnte prepegs. I de tre temperaturomrader 41, 42 og 43

af varmeomrddet 4 i den trykvirksomme zone 2 sammenpresses
de sammenfgrte enkeltlag ved et tryk pd over 25 bar og ved
en temperatur, der stiger fra 150 til ca. 190°C, til en ba-
sismaterialebane og sammenbindes ved hardning af den stadig
reaktionsdygtige harpiks. Temperaturen af det fgrste tem-
peraturomrdde 41 er lavere end temperaturen af det andet
temperaturomradde 42, som kan vare lig med temperaturen af
det tredie temperaturomrade 43 og er 190-200°C. I det ef-
terfglgende kgleomrade 5 afkgples basismaterialébanen under
tryk. I dette kritiske stadium forhindrer trykanvendelsen
en kvalitetsforringelse, is@r en deformation af produktet.
Basismaterialebanen forlader nu, afkglet til ca. lOOOC,
kgleomréddet 5. I den efterfglgende randbeskeringsanordning
23 fjernes presserandene ved begge sider af basismateriale-
canen, kvorpd den tilskares til en gnsket lengde i afkort-
ningsanordningen 24.

Mellem kglezonen og randbeskzringsanordningen kan
der vare anordnet en eftertempereringszone til formsta-
bilisering af basismaterialet.

Der arbejdes fordelagtigt i det viste apparat med
en opholdstid i varmeomrddet 4, der svarer til en fremfg-
ringshastighed i dobbeltbandpressen p& ca. 3 m/min. Op-
holdstiden og fremfgringshastigheden er afhangige af harde-
temperaturen og reaktionshastigheden af det anvendte har-
piks-herder-accelerator-system.

Hvis der kun fremstilles basismateriale, der er

kascheret pd den ene side, kan en varmebestandig adskil-
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lelsesfolie vare oprullet p& den tilsvarende spole og lgbe
ind i dobbeltbandpressen i stedet for metalfolien. Som
adskillelsesfolie kan der f.eks. anvendes en aluminiumfo-
lie, der er siliconebehandlet eller kascheret med polyte-
trafluorethylen. Adskillelsesfolien kan efter udlgb fra dob-
beltb&ndpressen trakkes af fra den fardige basismateriale-
bane og anvendes pd ny.

Selv om den her omhandlede fremgangsmade er anskue-
liggjort ved hjalp af et sekslaget basismateriale, kan der
naturligvis ogsd@ fremstilles basismaterialer med et andet
antal lag.

De beskrevne driftsbetingelser er fgrst og fremmest
afhengige af det anvendte harpikssystem og kan varieres
tilsvarende.

Den her omhandlede fremgangsmdde og det her omhand-
lede apparat kan anvendes til kaschering med kobber eller
med andre metalfolier. De er isar egnede til kaschering
med s&kaldte kombinationsfolier, f.eks. Cu/Al, der anvendes
til fremstilling af de fineste lederplader (de sakaldte
"etchible/stripable"” plader).

Opfindelsen illustreres narmere ved de fglgende

eksempler.

Eksempel 1.

Et glasvav med finishbehandlet udfgrelse, som er al-
mindeligt anvendt ved kobberkascherede glasfiber-epoxid-
harpiks-laminater til lederplader, med en vagt pa 200 g/m2
gennemvades med en harpiksoplgsning bestdende af 100 dele
af en polymer, delvis bromeret bisphenol-A-glycidylether
med en andel af epoxideret novolak pa 1-15%, fortrinsvis
5-12%, 3,2 dele dicyandiamid, 0,28 dele 3-methylpyridin og
80 dele methylglycol. Den saledes impragnerede og ved
165°C torrede prepeg har et harpiksindhold pa 42% og en
harpiksflus p& 10%. Syv af disse prepegs bliver efter for-
varmning til 80°C presset i kontinuerligt gennemlgb pa
det her omhandlede apparat med dobbeltsidet 35 Jm tyk kob-
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berfoliepdlegning til et 1,5 mm tykt laminat ved en tempe-
ratur, der stiger fra 150 til 195°¢c, og ved et tryk pa 45
bar. Afprgvningen af laminatet giver overraskende positive
resultater, der ligger over gennemsnittet med hensyn til
dimensionsstabilitet, og viser i ¢gvrigt egenskaber, der
er ligeverdige med egenskaberne af handelsgangse laminater.
Det fremstillede laminat udviser en tykkelsestole-
rance pa * 3/100 mm. Til sammenligning angiver normerne for
stive laminater en tolerance pad % 13/100 mm, der ogsd ud-
nyttes fuldt ud af produkter fra en etagepresse.

Eksempel 2.

Et glasvav som anfgrt i eksempel 1 gennemvades med
en harpiksoplgsning bestdende af 100 dele af en polymer,
delvis bromeret bisphenol-A-glycidylether med en andel af
epoxideret mvelak pd 1-15%, fortrinsvis 5-12%, 3,4 dele
dicyandiamid, 0,33 dele 4-dimethylaminopyridin og 80 dele
methylglycol. Den sdledes gennemvadede og ved 170°C tgrrede
prepeg har et harpiksindhold p& 44% og en harpiksflus pad 8%.
Flere af disse prepegs bliver efter forvarmning til 85°¢
presset i kontinuerligt gennemlgb pa det her omhandlede ap-
pafat med dobbeltsidet 35 jm kobberfoliepdlegning til et
1,5 mm tykt laminat ved en temperatur, der stiger fra 155
til 200°C under et tryk p& 50 bar. En afprgvning af lamina-
tet giver ogsd ved denne udfgrelse vaerdier med hensyn til
dimensionsstabilitet, der ligger over normen, og i ¢gvrigt
laminategenskaber, der er sammenlignelige med egenskaberne

af handelsgangse produkter.

Eksempel 3.
Med en harpiksblanding bestdende af 100 dele af en

polymer, delvis bromeret bisphenol-A-glycidylether med en
andel af epoxideret novolak pa 1-15%, fortrinsvis 5-12%,
og med en epoxidakvivalentvagt pa mellem 350 og 520, 3,0 dele
dicyandiamid, 0,40 dele 2-amino-4-methylpyridin og 80 dele
methylglycol impragneres et 100 g/m2 tungt glasvav med sam-
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me anvendelsesformal som anfgrt i eksempel 1 og tgrres ved
165°C. Harpiksindholdet er 44% og harpiksflussen 10%. To

af disse prepegs bliver efter forvarmning til 80°¢C presset
i kontinuerligt gennemlgb i det her omhandlede apparat

med ensidet 35 mm tyk kobberfoliepadlagning under anvendelse
af en adskillelsesfolie ved en temperatur, der stiger fra
150 til 190°C,og ved et tryk pd 50 bar til dannelse af et
0,2 mm tykt laminat. Afprgvningen giver de samme gode re-
sultater som i eksempel 2.

Eksempel 4-13.

Sammensatningerne og driftsbetingelserne i eksempel
4-13 er sammenfattet i den f@lgende tabel.
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PATENTXRAV.
1. Fremgangsmade til fremstilling af metalkascheret

basismateriale til lederplader,

a) hvorved glasfibervavbaner forsynet med en varmehardelig
harpiks og metalfolien (12), der skal pakascheres, presses
sammen med hinanden under tryk og varme, og

b) hvorved det sdledes fremkomne basismateriale skares i
l=ngder,

kendetegnet ved fgplgende szrlige trzk:

c) der anvendes glasfibervavbaner,

cl) der er imprazgneret med et accelereret harpikssystem, og

c2) hvis harpiks er for-hzrdet,

d) glasfibervavbanerne sammenfgres og forvarmes tryklest
til nedszttelse af harpikssystemets viskositet, og

e) de tryklest forvarmede glasfibervazvbaner fores sammen
med metalfolien eller metalfolierne og sammenpresses i
trykzonen af en dobbeltbdndpresse (1) til basismateriale-
banen ved temperaturer pa 150 til 210°C.

2. Fremgangsmdde ifglge krav 1, kende t e g -

n et ved, at glasfibervavbanen og metalfolierne sammen-

presses under et tryk pa 25-80 bar.

3. Fremgangsmade ifplge krav 1 eller 2, kende -
tegnet ved, at den ved sammenpresning fremstillede
basismaterialebane afkeles i et keleomrade (5) under tryk,
der fortrinsvis er anordnet inden i dobbeltbandpressen (1).

4. Fremgangsmdde ifelge et af kravene 1-3, kK en -
detegnet ved, at det fremstillede basismateriale
eftertempereres.

5. Fremgangsmade ifelge et af kravene 1-4, k e n -
detegnet ved, at der ved fremstilling af basismate-
riale, der er kascheret pd den ene side med metalfolie,
medferes og presses en adskillelsesfolie pa den anden side,
og at adskillelsesfolien efter udlebet fra dobbeltbandpressen
(1) aftrzkkes fra basismaterialebanen.

6. Fremgangsmade ifglge et af kravene 1-5, k e n -
detegnet ved, at glasfibervavbanerne og metalfolien



10

15

20

25

30

35

17

eller hver metalfolie forvarmes szrskilt.

7. Fremgangsmade ifdlge krav 6, kendeteg-

n et ved, at metalfolien eller hver metalfolie forvarmes
til en hojere temperatur end glasfibervavbanerne.

8. Fremgangsmade ifplge et af kravene 1-7, k e n =
detegnet ved, at glasfibervavbanerne forst sammen-
fores med metalfolien eller hver metalfolie umiddelbart for
dobbeltbandpressens (1) trykzone.

9. Fremgangsmdde ifelge et af kravene 1-8, k e n -
detegnet ved, at der anvendes glasfibervavsbaner,
der er imprazgneret med et accelereret epoxid-harder-katalysa-
tor-system og for-hazrdet.

10. Accelereret epoxidharpiks-hazrder-katalyator-system
til brug ved fremgangsmiden ifplge et af kravene 1-9, k e n -
detegnet ved, at det som accelerator indeholder
substituerede pyridinforbindelser, imidazol eller substitue-
ret imidazol, isazr i kombination med dicyandiamid eller
benzyldimethylamin.

11. Accelereret epoxid-hazrder-katalysator-system
ifplge krav 10, kende t egne t ved, at det indeholder
0,2-0,8 vagtprocent af acceleratoren eller acceleratorblan-
dingen, beregnet pa fast epoxidharpiks.

12. Opvarmelig dobbeltbandpresse (1) til gennemfgrelse
af fremgangsmaden ifelge et af kravene 1-9,

a) med et trykvirksomt varmeomrade (4) til sammenpresning
af glasfibervavbaﬁerne og metalfolierne,

kendetegnet ved

b) en foran varmeomrddet (4) anordnet, trykles forvarmnings-
zone for de sammenfgrte glasfibervavbaner, og

c) i omradet af den tryklese forvarmningszone (3) rumligt
adskilte feringsanordninger (12, 13; 18) for glasfibervav-
banerne og metalfolien eller hver metalfolie.

13. Dobbeltbandpresse (1) ifelge krav 12, k e n -
detegnet ved, at forvarmningszonen (3) har et varme-
skjoldspar (9, 9') med regulerbar keling.

14. Dobbeltbandpresse (1) ifelge krav 13, K e n -
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detegnet ved, at varmeskjoldene (9, 9') er anordnet
forskydeligt i vandret retning.

15. Dobbeltbandpresse (1) ifglge et af kravene 12-14
med et indlgbstromlepar (6, 6') og et udlgbstromlepar (7,
7'), kendetegnet ved, at der i tilslutning til
indlgbstromleparret (6, 6') er anordnet stetteruller (11,
11') for trykbandene (8, 8') af dobbeltbandpressen (1).

16. Dobbeltbandpresse (1) ifglge et af kravene 12-
15, kendetegnet ved, at den i tilslutning til
det trykvirksomme varmeomrade (4) har et ligeledes tryk-
virksomt keleomrade (5).

17. Dobbeltbdndpresse (1) ifglge et af kravene 12-
16, kendetegnet ved, at det trykvirksomme varme-
omrade (4) er opdelt i af hinanden uafhzngigt regulerbare
temperaturomrader (41, 42, 43).

18. Dobbeltbandpresse (1) ifglge et af kravene 15-
17, kendetegnet ved, at afstanden mellem de to
indlgbstromler (6, 6') er storre end afstanden mellem de to
udlebstromler (7, 7').
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