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Sposób wytwarzania laminatów foliowanych
Patent trwa od dnia 12 grudnia 1960 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwa¬
rzania laminatów foliowanych składających się
z laminatu bakelitowo-papierowego i folii mie¬
dzianej, służących do produkcji obwodów dru¬
kowanych dla elektroniki.
Laminaty foliowane dotychczas stosowane w

przemyśle do produkcji obwodów drukowanych
nie posiadały wymaganych przez przemysł włas¬
ności mechanicznych i chemicznych, wykazywały
tendencję do paczenia się oraz słabą wytrzyma¬
łość termiczną w czasie lutowania.
Sposób ich wytwarzania polegał głównie na

przyklejeniu folii miedzianej do gotowego już
wyprasowanego laminatu. Znane metody wy¬
twarzania laminatów foliowanych przez jedno¬
czesne prasowanie laminatu i przyklejeniu folii

*) Właściciel patentu oświadczył, że współ¬
twórcami wynalazku są: Adam Lausch, Helena
Wajda, Stanisław Matyszkowicz i Bogusław Kli¬
mek.

na skutek stosowania zbyt wysokich ciśnień rzę¬
du 70—100 atmosfer dają również laminaty fo¬
liowane o małej sile przyczepności folii do lami¬
natu.

Wad powyższych nie posiadają laminaty folio¬
wane wykonane sposobem według wynalazku.
Odznaczają się one wysoką odpornością chemicz¬
ną i mechaniczną oraz na wpływy atmosferycz¬
ne, na jakie narażone są laminaty foliowane w
czasie ich przeróbki i eksploatacji.
Sposób wytwarzania laminatu według wyna¬

lazku polega na jednoczesnym łączeniu przez
sprasowanie odpowiednio przygotowanych skład¬
ników laminatu z folią miedzianą pod ciśnieniem
30 do 50 kg/cm8.
Istotna różnica między dotychczas znanymi

metodami wytwarzania laminatów foliowanych,
a sposobem według wynalazku polega na sto¬
sowaniu w sposobie według wynalazku niskich
ciśnień prasowania, utlenianiu powierzchni folii
miedzianej i stosowaniu między arkusze lami-



natu a warstwę folii specjalnej przekładki pa¬
pierowej powleczonej z każdej strony innym ro¬
dzajem kleju.
W skład laminatów foliowanych wytwarza¬

nych sposobem według wynalazku wchodzi w za¬
leżności od założonej grubości laminatu, kilka¬
naście lub kilkadziesiąt warstw papieru o gru¬
bości 0,06 mm z celulozy bielonej nasyconego ży¬
wicą bakelitową rezolową, specjalna przekładka
z papieru celulozowego natronowego o natural¬
nym kolorze i grubości 0,06 mm, powleczonego
z jednej strony klejem składającym się z ba¬
kelitowej żywicy rezoiowej w ilości 42—45^/0,
poliwinylobutyralu w ilości 30—32% i fosforanu
trójkrezylu w ilości 23—25°/o, a z drugiej strony
klejem stanowiącym mieszaninę 60—64°/o żywicy
bakelitowej z 36—40%> krezolowego roztworu sty-
lonu, zawierającego 25°/o stylonu, oraz elektroli¬
tyczna folia miedziana powleczona od strony
przekładki tym samym klejem.
Przykład wytwarzania laminatu foliowanego

grubości 1,5 mm. Papier grubości 0,06 mm z bie¬
lonej celulozy nasyca się rezolową żywicą ba¬
kelitową o zawartości około 50°/o suchej żywicy
w powleczonym papierze.
Przekładkę przylegającą w gotowym laminacie

jedną stroną do ostatniej warstwy nasyconego
żywicą papieru z bielonej celulozy, a drugą stro¬
ną do folii miedzianej, sporządza się z papieru
grubości 0,06 mm z celulozy natronowej w ko¬
lorze naturalnym przez powleczenie go od strony
przylegającej do folii w ilości około 20 g na
1 m2 mieszaniną żywicy rezoiowej z poliwiny-
lobutyralem i fosforanem trójkrezylu, wysusze¬
nie przez okres 10 minut w temperaturze około
80°C i następne powleczenie z drugiej strony
mieszaniną żywicy rezoiowej z krezolowym roz¬
tworem stylonu w ilości około 60 g na 1 m*
i wysuszenie przez okres 10 minut w tempera¬
turze 90—100°C.
Elekrolityczną folię miedzianą grubości 0,04

mm przygotowuje się, zwiększając energię ak¬
tywności jej powierzchni dla uzyskania dużej
przyczepności folii do laminatu. Ziarnistą struk¬
turę powierzchni z jednej strony folii na gruboś¬
ci 10—20 mikronów uzyskuje się przez zmianę
natężenia prądu w czasie trwania elektrolizy
od wartości około 5 amper na dcm2 powierzchni
folii na początku procesu do około 10 amper na
dcm2 powierzchni folii na końcu procesu. Tę
powierzchnię folii utlenia się dodatkowo do
utworzenia ciemnobrunatnego tlenku miedziowe¬

go. Po takim przygotowaniu powleka się po¬
wierzchnię folii klejem w ilości okołd 10 g suchej
masy kleju na 1 m2 powierzchni folii i suszy
w temperaturze około 120°C przez około 30 mi¬
nut.

Tak przygotowane składniki laminatu układa
się na płycie prasy, na której uprzednio położo¬
na została wypolerowana blacha przekładkowa ze
stali kwasoodpornej. Składniki układa się w na¬
stępującej kolejności: folia, przekładka, 20
warstw papieru nasyconego żywicą i stalowa
blacha przekładkowa. Po ułożeniu 4—5 warstw
składników laminatu, między którymi znajdują
się stalowe przekładki następuje sprasowanie w
temperaturze 150°C przez 10 minut pod ciśnie¬
niem 30 atmosfer, a następnie przez 20 minut
pod niezmienionym ciśnieniem do temperatury $j
pod ciśnieniem 50 atmosfer poczem ostudzenie i
około 40°C, w wyniku czego otrzymuje się goto-
wy laminat foliowany.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania laminatów foliowanych
z papieru z bielonej celulozy nasyconego ży¬
wicą rezolową i folii miedzianej znamienny
tym, że powierzchnię elektrolitycznej folii
miedzianej aktywizuje się na grubości 10—20
mikronów przez stopniową zmianę natężenia
prądu w czasie jej otrzymywania od 5 am¬
per na dcm2 do 10 amper na dcm2 oraz do¬
datkowo utlenia do tlenku miedziowego
o ciemnobrunatnym kolorze, następnie mię¬
dzy warstwy papieru z bielonej celulozy na¬
syconego żywicą rezolową, a warstwę folii
miedzianej umieszcza się przekładkę z pa¬
pieru natronowego o grubości 0,06 mm po¬
wleczoną z jednej strony klejem składają¬
cym się z ,42—45°/o żywicy rezoiowej, 30—32°/o
poliwinylobutyralu i 23—25*/o fosforanu trój¬
krezylu i wysuszoną w temperaturze około 80°

" C, a z drugiej strdny klejem składającym się
z 6Ó-M$4°/o żywicy rezoiowej i 36—40°/© krezo¬
lowego stylonu zawierającego 25°/o stylonu
i wysuszoną w temperaturze 90—110° C, na¬
stępnie składniki laminatu foliowanego uło¬
żone między wypolerowanymi blachami ze
stali kwasoodpornej prasuje się w temperatu¬
rze około 150°C przez 10 minut pod ciśnie¬
niem 30 atmosfer, a następnie przez 20 mi¬
nut pod ciśnieniem 50 atmosfer.
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