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(57)摘要

本发明公开一种盖板及其制备方法与应用，

其中，所述盖板包括冷冲板以及涂覆在冷冲板上

表面的复合树脂层，所述复合树脂层的硬度低于

所述冷冲板的硬度。将本发明所述盖板用于FPC

钻孔时，由于所述复合树脂层的硬度低于所述冷

冲板的硬度，利于钻咀入钻，可防止钻咀入钻的

瞬间打滑现象，从而提高定位精度和钻孔加工精

度；相比传统的冷冲板和已公开专利的单面粗化

冷冲板，本发明提供的盖板其钻孔加工精度会更

高，且钻孔加工精度提升空间更大、提升程度可

控，能更好的、更有效的控制钻孔加工精度的精

准提升。
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1.一种盖板，其特征在于，包括冷冲板以及涂覆在冷冲板上表面的复合树脂层，所述复

合树脂层的硬度低于所述冷冲板的硬度。

2.根据权利要求1所述的盖板，其特征在于，所述复合树脂层的材料按重量份计包括：

30-55份的丙烯酸类树脂，10-20份的活性单体，5-12份的引发剂，2-8份的流平剂，1-5份的

分散剂，0-22份的粉料。

3.根据权利要求1所述的盖板，其特征在于，所述复合树脂层的材料按重量份计包括：

40-65份的热固化主树脂，10-35份的固化剂、5-15份的增韧剂、0-5份的促进剂、1-5份的流

平剂、1-5份的分散剂，0-25份的粉料。

4.根据权利要求2-3任一所述的盖板，其特征在于，所述复合树脂层的材料按重量百分

比计还包括：3-8份的附着力树脂。

5.根据权利要求3所述的盖板，其特征在于，所述热固化树脂选自不饱和聚酯树脂、环

氧树脂和聚氨酯树脂中的一种或多种。

6.根据权利要求1所述的盖板，其特征在于，所述复合树脂层的厚度为10-60um。

7.根据权利要求1所述的盖板，其特征在于，所述复合树脂层的硬度为10B-2H。

8.一种如权利要求1-7任一所述盖板的制备方法，其特征在于，包括步骤：

按重量份计将复合树脂层的材料混合搅拌，制得混合浆液；

将所述混合浆液涂覆在冷冲板的上表面并进行固化处理形成复合树脂层，制得所述盖

板，所述复合树脂层的硬度低于所述冷冲板的硬度。

9.根据权利要求8所述盖板的制备方法，其特征在于，所述固化处理为光固化处理和热

固化处理中的一种。

10.一种盖板的应用，其特征在于，将权利要求1-7任一所述盖板用于FPC钻孔。
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一种盖板及其制备方法与应用

技术领域

[0001] 本发明涉及电路板钻孔领域，尤其涉及一种盖板及其制备方法与应用。

背景技术

[0002] 冷冲板是挠性印制电路板（简称FPC）钻孔加工的盖板，其具有平整性好、表面光

滑、表面硬度高等特点，被广泛用于FPC钻孔加工，是目前FPC钻孔加工用量最大的一种盖

板。覆膜铝片是近几年开发的一种新型盖板，其具有优异的钻孔加工精度，已被广泛应用刚

性印制电路板；也有部分用于FPC钻孔加工，加工精度高于冷冲板，利于增加钻孔叠层，但会

存在钻针残屑、披锋、爆孔等问题，使其在FPC钻孔加工中未得到很好的推广。冷冲板加工性

能好，但加工精度受限，且难以满足FPC增加叠层或提高加工精度的需求；覆膜铝片加工精

度好，可用于FPC增加叠层或提高加工精度，但目前用于FPC钻孔加工还存在一些不稳定的

品质问题。

[0003] 因此，现有技术还有待于改进和发展。

发明内容

[0004] 鉴于上述现有技术的不足，本发明的目的在于提供一种盖板及其制备方法与应

用，旨在解决现有技术采用冷冲板作为FPC钻孔盖板时，钻孔精度较差的问题。

[0005] 本发明的技术方案如下：

一种盖板，其中，包括冷冲板以及涂覆在冷冲板上表面的复合树脂层，所述复合树脂层

的硬度低于所述冷冲板的硬度。

[0006] 所述的盖板，其中，所述复合树脂层的材料按重量份计包括：30-55份的丙烯酸类

树脂，10-20份的活性单体，5-12份的引发剂，2-8份的流平剂，1-5份的分散剂，0-22份的粉

料。

[0007] 所述的盖板，其中，所述复合树脂层的材料按重量份计包括：40-65份的热固化主

树脂，10-35份的固化剂、5-15份的增韧剂、0-5份的促进剂、1-5份的流平剂、1-5份的分散

剂，0-25份的粉料。

[0008] 所述的盖板，其中，所述复合树脂层的材料按重量百分比计还包括：3-8份的附着

力树脂。

[0009] 所述的盖板，其中，所述热固化树脂选自不饱和聚酯树脂、环氧树脂和聚氨酯树脂

中的一种或多种。

[0010] 所述的盖板，其中，所述复合树脂层的厚度为10-60um。

[0011] 所述的盖板，其中，所述复合树脂层的硬度为10B-2H。

[0012] 所述盖板的制备方法，其中，包括步骤：

按重量份计将复合树脂层的材料混合搅拌，制得混合浆液；

将所述混合浆液涂覆在冷冲板的上表面并进行固化处理形成复合树脂层，制得所述盖

板，所述复合树脂层的硬度低于所述冷冲板的硬度。
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[0013] 所述盖板的制备方法，其中，所述固化处理为光固化处理和热固化处理中的一种。

[0014] 一种盖板的应用，其中，将所述盖板用于FPC钻孔。

[0015] 有益效果：本发明提供的盖板包括冷冲板以及涂覆在冷冲板上表面的复合树脂

层，将所述盖板用于FPC钻孔时，由于所述复合树脂层的硬度低于所述冷冲板的硬度，利于

钻咀入钻，可防止钻咀入钻的瞬间打滑现象，从而提高定位精度和钻孔加工精度；相比传统

的冷冲板和已公开专利的单面粗化冷冲板，本发明提供的盖板其钻孔加工精度会更高，且

钻孔加工精度提升空间更大、提升程度可控，能更好的、更有效的控制钻孔加工精度的精准

提升。

附图说明

[0016] 图1为本发明一种盖板较佳实施例的结构示意图。

[0017] 图2为本发明提供的一种盖板的制备方法较佳实施例的流程图。

具体实施方式

[0018] 本发明提供了一种盖板及其制备方法与应用，为使本发明的目的、技术方案及效

果更加清楚、明确，以下对本发明进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅

用以解释本发明，并不用于限定本发明。

[0019] 现有技术中，有的厂商通过预先在冷冲板表面进行粗化处理，然后将粗化处理后

的冷冲板作为盖板对FPC进行钻孔加工，以此来防止钻咀入钻瞬间打滑现象，从而便于入钻

定位并提高钻孔加工精度；也有的厂商采用预先钻孔的方式来提供钻孔的加工精度。现有

的处理方式虽然能够在一定程度上实现FPC的钻孔精度的提升，但是其钻孔精度的提升程

度有限，且钻孔精度的提升程度不可控，并不能够满足一些高精度要求的FPC钻孔。

[0020] 基于现有技术所存在的问题，本发明提供一种盖板，如图1所示，其包括冷冲板以

及涂覆在所述冷冲板上表面的复合树脂层，所述复合树脂层的硬度低于所述冷冲板的硬

度。本发明利用表层复合树脂层的硬度低于冷冲板自身表面硬度的特点，将所述盖板用于

FPC钻孔时，有利于钻咀入钻，防止钻咀入钻的瞬间打滑现象，从而提高FPC钻孔定位精度和

钻孔加工精度。

[0021] 进一步的，本发明可通过控制复合树脂层的硬度和厚度对FPC钻孔加工精度进行

调控，相比传统的冷冲板和已公开专利的单面粗化冷冲板，本发明的单面涂层冷冲板其钻

孔加工精度会更高，且钻孔加工精度提升空间更大、提升程度可控，能更好的、更有效的控

制钻孔加工精度的精准提升，以满足不同FPC的钻孔需求。

[0022] 在一些实施方式中，所述复合树脂层的铅笔硬度为10B-2H，所述冷冲板的硬度一

般在3H-9H。在一些优选的实施方式中，所述复合树脂层的硬度为10B-3B，在该硬度范围内，

所述钻咀更容易入钻，定位精度会更高，钻孔加工精度相对会更高。

[0023] 在一些实施方式中，所述复合树脂层的厚度为5-100um。在一些优选的实施方式

中，所述复合树脂层的厚度为10-60um，当复合树脂层硬度较低的时候，在一定厚度范围内，

随着涂覆复合树脂层的厚度变厚，其钻孔加工精度会相对更高；但随着涂覆的复合树脂层

变厚，其成本越高，且当涂覆树脂层达到较大的厚度值时，则会影响钻孔加工的排屑，反而

会影响钻孔加工的精度。因此，本发明可通过控制复合树脂层的硬度和厚度对FPC钻孔加工
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精度进行调控，以满足不同FPC的钻孔需求。

[0024] 结合复合树脂层的硬度和厚度对钻孔加工的影响，可优化两者的搭配，以取得最

佳的钻孔加工效果，当复合树脂层硬度较高时，钻孔加工定位精度会偏低，但其排屑性能会

较好，可提高复合树脂层的厚度，以增加其钻孔加工精度；当复合树脂层硬度较低时，钻孔

加工定位精度会较高，但其排屑性能会偏低，可降低复合树脂层的厚度，同时利于控制较好

的钻孔加工精度和排屑性。可结合FPC钻孔加工精度、排屑、不同孔径的要求，对复合树脂层

的硬度和厚度做出调整，以得到最优化的钻孔加工效果。

[0025] 在一些具体的实施方式中，所述复合树脂层的硬度为10B-3B，所述复合树脂层的

厚度为10-60um。在本实施方式中，通过对复合树脂层的硬度和厚度进行同时调控，可使得

所述复合树脂层既便于钻咀入钻且不会影响钻孔加工的排屑，又能够有效满足FPC的钻孔

加工精度。在一种更具体的实施方式中，所述复合树脂层的硬度为8B，所述复合树脂层的厚

度为30um。更优选的，所述复合树脂层的硬度为5B，所述复合树脂层的厚度为40um。

[0026] 所述复合树脂层的硬度和涂覆厚度对FPC钻孔加工精度有直接的影响，相比传统

的冷冲板和已公开专利的单面粗化冷冲板，本发明提供的盖板，其钻孔加工精度会更高，且

通过调整复合树脂层硬度和厚度可对钻孔加工精度的提升程度进行控制，因此，本发明提

供的盖板能更好的、更有效的控制钻孔加工精度的精准提升。

[0027] 在一些实施方式中，所述的盖板中，复合树脂层的材料按重量份计包括：30-55份

的丙烯酸类树脂，10-20份的活性单体，5-10份的引发剂，2-6份的流平剂，1-6份的分散剂，

0-25份的粉料。在本实施例中，当所述复合树脂层的材料形成混合浆料后，可通过光固化的

方式生成复合树脂层，通过调整复合树脂层材料的成分比例，可制得不同硬度的复合树脂

层。

[0028] 优选的，所述丙烯酸类树脂选自丙烯酸树脂、聚酯改性丙烯酸树脂、环氧改性丙烯

酸树脂和聚氨酯丙烯酸树脂中的一种或多种，但不限于此。

[0029] 在一些实施方式中，所述的盖板中，复合树脂层的材料按重量份计包括：40-65份

的热固化主树脂，10-35份的固化剂、5-15份的增韧剂、0-5份的促进剂、1-5份的流平剂、1-5

份的分散剂，0-25份的粉料。在本实施例中，当所述复合树脂层的材料形成混合浆料后，可

通过热固化的方式生成复合树脂层，通过调整复合树脂层材料的成分比例，可制得不同硬

度的复合树脂层。

[0030] 优选的，所述热固化树脂选自不饱和聚酯树脂、环氧树脂和聚氨酯树脂中的一种

或多种，但不限于此。

[0031] 在一些实施方式中，所述复合树脂层的材料按重量百分比计还包括：2-10份的附

着力树脂。由于冷冲板在加工生成过程中，其表面通常含有脱模剂或离型剂，这使得其表面

与其它材料的附着力极大地减弱，难以附着，本实施例为了提升复合树脂层与冷冲板表面

的结合强度，在所述复合树脂层材料中添加了附着力树脂。优选的，所述附着力树脂为至少

含有两个酸性基团的树脂，例如，所述附着力树脂为AC-1100羟基丙烯酸树脂。

[0032] 进一步的，本发明还提供一种盖板的制备方法，其中，如图2所示，包括步骤：

S10、按重量份计将复合树脂层材料混合搅拌，制得混合浆液；

S20、将所述混合浆液涂覆在冷冲板的上表面并进行固化处理形成复合树脂层，制得所

述盖板，所述复合树脂层的硬度低于所述冷冲板的硬度。
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[0033] 在一些实施方式中，所述冷冲板通常为0.3-0.5mm厚度的薄型板，其常规生产加工

尺寸为长1245mm*宽930-1100mm。优选的，所述混合浆液的粘度为4000±400CPS。优选的，所

述涂覆方式包括但不限于辊涂、喷涂、淋涂、流延涂、丝印等，从工艺简易性和成本、效率等

考量，本发明优选辊涂的涂覆方式。

[0034] 具体的，当所述复合树脂层的材料按重量份计包括：30-55份的丙烯酸类树脂，10-

20份的活性单体，5-10份的引发剂，2-6份的流平剂，1-6份的分散剂，0-25份的粉料时，则在

本实施例中，当所述复合树脂层的材料形成混合浆料后，可通过光固化的方式生成复合树

脂层，通过调整复合树脂层材料的成分比例，可制得不同硬度的复合树脂层。

[0035] 当所述复合树脂层的材料按重量份计包括：40-65份的热固化主树脂，10-35份的

固化剂、5-15份的增韧剂、0-5份的促进剂、1-5份的流平剂、1-5份的分散剂，0-25份的粉料

时，则在本实施例中，当所述复合树脂层的材料形成混合浆料后，可通过热固化的方式生成

复合树脂层，通过调整复合树脂层材料的成分比例，可制得不同硬度的复合树脂层。

[0036] 在本发明中，当选用的主树脂不同时，可采用不同的固化处理方式；当采用热固化

方式并选用相应的主树脂时，由于冷冲板自身存在一定翘曲，且其受热时内部应力变化会

引起翘曲变形，导致冷冲板翘曲变形更加严重，不利于生产加工和品质控制；当采用常温固

化方式并选用相应的主树脂时，由于常温固化时间相对较长，生产效率偏低。当采用光固化

方式时，所述主树脂优选为丙烯酸树脂，由于光固化速度快，生产效率高，工艺简易，生产温

度较低，可较好的控制冷冲板受热翘曲变形的品质问题，若采用LED冷光源固化，则加工温

度更低，可完全消除冷冲板的受热翘曲变形问题。

[0037] 更进一步的，本发明还提供一种盖板的应用，将所述盖板用于FPC钻孔。具体来讲，

将所述盖板涂覆有复合树脂层的一面朝上，另一面紧贴所述FPC，将所述盖板用于FPC钻孔

时，由于所述复合树脂层的硬度低于所述冷冲板的硬度，利于钻咀入钻，可防止钻咀入钻的

瞬间打滑现象，从而提高定位精度和钻孔加工精度；相比传统的冷冲板和已公开专利的单

面粗化冷冲板，本发明提供的盖板其钻孔加工精度会更高，且钻孔加工精度提升空间更大、

提升程度可控，能更好的、更有效的控制钻孔加工精度的精准提升。

[0038] 下面通过具体实施例对本发明一种盖板的制备方法及其钻孔性能进行解释说明：

实施例1

选取丙烯酸树酯，搭配适量的活性单体、引发剂、流平剂、分散剂、粉料、附着力树脂

1100等，按51：12：6：3：3：20：5的固体配比，进行混合分散搅拌2h，调成4000±400CPS的胶液

黏度，采用辊涂的方式涂覆于冷冲板的上表面，分别涂覆30um、60um厚度，经UV光固化。

[0039] 实施例2

选取聚酯改性丙烯酸树脂、环氧改性丙烯酸树脂，搭配适量的活性单体、引发剂、流平

剂、分散剂、粉料、附着力树脂1200等，按40：11：11：7：3：3：20：5的固体配比，进行混合分散

搅拌2h，调成4000±400CPS的胶液黏度，采用辊涂的方式涂覆于冷冲板的上表面，分别涂覆

30um、60um厚度，经UV光固化。

[0040] 实施例3

选取聚酯改性丙烯酸树脂、聚氨酯改性丙烯酸树脂，搭配适量的活性单体、引发剂、流

平剂、分散剂、粉料、附着力树脂1100等，按32：20：11：6：3：3：20：5的固体配比，进行混合分

散搅拌2h，调成4000±400CPS的胶液黏度，采用辊涂的方式涂覆于冷冲板的上表面，分别涂
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覆30um、60um厚度，经UV光固化。

[0041] 实施例4

选取聚氨酯改性丙烯酸树脂，搭配适量的活性单体、引发剂、流平剂、分散剂、粉料、附

着力树脂1200等，按50：13：6：3：3：20：5的固体配比，进行混合分散搅拌2h，调成4000±

400CPS的胶液黏度，采用辊涂的方式涂覆于冷冲板的上表面，分别涂覆30um、60um厚度，经

UV光固化。

[0042] 实施例5

选取改性环氧树脂，搭配适量的固化剂、增韧剂、促进剂、流平剂、分散剂、粉料等，按

45：15：12：2：3：3：20的固体比，搭配适量的溶剂，进行混合分散搅拌2h，调成4000±400CPS

的胶液黏度，采用辊涂的方式涂覆于冷冲板的上表面，分别涂覆30um、60um厚度，经180℃烘

烤10分钟固化。

[0043] 实施例6

选取脂肪族改性环氧树脂、聚醚改性环氧树脂，搭配适量的固化剂、增韧剂、促进剂、流

平剂、分散剂、粉料等，按30：20：17：14：3：3：3：10的固体比，搭配适量的溶剂，进行混合分散

搅拌2h，调成4000±400CPS的胶液黏度，采用辊涂的方式涂覆于冷冲板的上表面，分别涂覆

30um、60um厚度，经200℃烘烤10分钟固化。

[0044] 实施例7

选取改性不饱和聚酯，搭配适量的固化剂、增韧剂、促进剂、流平剂、分散剂、粉料等，按

56：12：14：2：3：3：10的固体比，搭配适量的溶剂，进行混合分散搅拌2h，调成4000±400CPS

的胶液黏度，采用辊涂的方式涂覆于冷冲板的上表面，分别涂覆30um、60um厚度，经60℃烘

烤8分钟固化。

[0045] 将上述实施例1-实施例4中制备的盖板以及传统的冷冲板用于FPC钻孔加工时，得

到的测试结果如表1所示：

表1  FPC钻孔加工性能测试结果

从上述实验结果可以看到，不同树脂配方固化后的复合树脂层的硬度不同，钻孔加工

精度存在差异，在一定硬度范围内，硬度越低、钻孔加工精度越高；不同涂层厚度也对钻孔

加工精度有影响，在一定厚度范围内，涂层厚度越厚，钻孔加工精度越好。且在同等膜厚和

同等硬度条件下，光固化复合树脂层的钻孔精度优于热固化复合树脂层的钻孔精度。
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[0046] 综上所述，本发明提供的盖板包括冷冲板以及涂覆在冷冲板上表面的复合树脂

层，将所述盖板用于FPC钻孔时，由于所述复合树脂层的硬度低于所述冷冲板的硬度，利于

钻咀入钻，可防止钻咀入钻的瞬间打滑现象，从而提高定位精度和钻孔加工精度；相比传统

的冷冲板和已公开专利的单面粗化冷冲板，本发明提供的盖板其钻孔加工精度会更高，且

钻孔加工精度提升空间更大、提升程度可控，能更好的、更有效的控制钻孔加工精度的精准

提升。

[0047] 应当理解的是，本发明的应用不限于上述的举例，对本领域普通技术人员来说，可

以根据上述说明加以改进或变换，所有这些改进和变换都应属于本发明所附权利要求的保

护范围。
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