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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 16年 7月 6日 (2004.7.6)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ２
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 　 【 ０ ０ ０ ２ 】
　 　 【 従 来 の 技 術 】
　 プ リ ン ト 基 板 の 一 般 的 な 製 造 方 法 と し て 、 エ ポ キ シ 樹 脂 を ガ ラ ス 繊 維 布 に 含 浸 し た プ リ
プ レ グ （ 以 下 「 ガ ラ エ ポ 」 と 云 う ） を 適 宜 枚 数 重 ね 、 更 に 銅 箔 等 の 金 属 箔 を 載 、 プ レ
ス 加 工 機 に よ り 加 熱 、 加 圧 し て 一 体 化 す る 方 法 が 行 わ れ て い る 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 　 【 ０ ０ ０ ５ 】 　
　 　 【 課 題 を 解 決 す る 手 段 】
　 本 発 明 は 、 上 記 問 題 す る た め に 種 々 検 討 の 結 果 、 片 面 に エ ン ボ ス 加 工 し た ス チ レ
ン 系 フ ィ ル ム を 使 用 す る こ と に よ り 、 上 記 問 題 を 解 決 で き る こ と を 見 出 し て 完 成 し た も の
で あ り 、 す な わ ち 本 発 明 の 要 旨 は 、 （ １ ） プ リ ン ト 基 板 プ レ ス 加 工 時 に 用 い る 離 型 用 フ ィ
ル ム で あ っ て 、 該 離 型 用 フ ィ ル ム が 無 延 伸 又 は 少 な く と も 一 方 向 に 延 伸 さ れ た シ ン ジ オ タ
ク チ ッ ク ポ リ ス チ レ ン フ ィ ル ム で 、 そ の 片 面 に エ ン ボ ス 加 工 を 施 し た こ と を 特 徴 と す る 離
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型 用 フ ィ ル ム で あ る 。
　 （ ２ ） エ ン ボ ス 加 工 を し た 表 面 の 表 面 粗 さ Ｒ Ｚ （ Ｊ Ｉ Ｓ Ｂ ０ ６ ０ １ に 準 拠 ） が １ ～ ３ ０
μ ｍ で あ る こ と を 特 徴 と す る 上 記 （ １ ） の 離 型 用 フ ィ ル ム で あ る 。
　 （ ３ ） エ ン ボ ス 加 工 を し た 表 面 の 表 面 粗 さ Ｒ Ｚ （ Ｊ Ｉ Ｓ Ｂ ０ ６ ０ １ に 準 拠 ） が ５ ～ ２ ０
μ ｍ で あ る こ と を 特 徴 と す る 上 記 （ １ ） の 離 型 用 フ ィ ル ム で あ る 。
　 （ ４ ） 上 記 （ １ ） ～ （ ３ ） の 離 型 用 フ ィ ル ム を 用 い て プ レ ス 加 工 す る こ と を 特 徴 と す る
プ リ ン ト 基 板 の 製 造 方 法 で あ る 。
【 手 続 補 正 ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 ［ 実 施 例 １ ］
　 厚 さ １ ０ ０ μ ｍ で 、 そ の 片 面 の 表 面 粗 さ Ｒ Ｚ ＝ １ μ ｍ の 結 晶 化 さ れ た Ｓ Ｐ Ｓ を
離 型 フ ィ ル ム に し て 、 エ ン ボ ス 面 （ 粗 面 ） 側 の プ レ ス 板 に 接 す る セ ッ ト し 、 黒 化 処
理 し さ れ た 銅 箔 、 ガ ラ エ ポ を 用 い 、 自 動 プ レ ス 機 で 下 記 の に て プ レ ス 加 工 し 、 厚 さ １
． ４ ｍ ｍ の プ リ ン ト 基 板 を 作 成 し た 。
　 ・ プ レ ス か 好 条 件
　 　 加 熱 温 度 ： １ ８ ５ ℃ 、 プ レ ス 圧 ： ３ ． ５ × １ ０ ６ Ｐ ａ 、 加 熱 時 間 ： ６ ０ 分
　 ［ 実 施 例 ２ ］
　 離 型 フ ィ ル ム と し て 、 表 面 粗 さ Ｒ Ｚ ＝ ５ μ ｍ の 結 晶 化 さ れ た Ｓ Ｐ Ｓ フ ィ ル ム を 用 い た 以
外 は 実 施 例 １ と 同 様 に し て プ リ ン ト 基 板 を 作 成 し た 。
　 ［ 実 施 例 ３ ］
　 離 型 フ ィ ル ム と し て 、 表 面 粗 さ Ｒ Ｚ ＝ ２ ０ μ ｍ の 結 晶 化 さ れ た Ｓ Ｐ Ｓ フ ィ ル ム を 用 い た
以 外 は 実 施 例 １ と 同 様 に し て プ リ ン ト 基 板 を 作 成 し た 。
　 ［ 実 施 例 ４ ］
　 離 型 フ ィ ル ム と し て 、 表 面 粗 さ Ｒ Ｚ ＝ ３ ０ μ ｍ の 結 晶 化 さ れ た Ｓ Ｐ Ｓ フ ィ ル ム を 用 い た
以 外 は 実 施 例 １ と 同 様 に し て プ リ ン ト 基 板 を 作 成 し た 。
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