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(57)【要約】
【課題】樹脂の硬化性がよく、剛性の優れた銅張積層板を提供する。
【解決手段】熱硬化時に揮発する成分を含有しない液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）によっ
て形成される樹脂層の少なくとも一方の面に、前記（Ａ）とは成分が異なる熱硬化性樹脂
組成物（Ｂ）の樹脂層と銅層とがこの順に積層されている銅張積層板である。熱硬化性樹
脂組成物（Ｂ）は、その硬化物の曲げ弾性率が４．９０～２９．４２ＧＰａであることが
好ましい。液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）は、１分子中に不飽和二重結合を１つ以上有す
るラジカル重合性化合物（Ｃ）と、前記ラジカル重合性化合物（Ｃ）の重合を開始させる
ラジカル重合開始剤（Ｄ）とを含有することが好ましい。銅張積層板は、樹脂の硬化性が
よく、弾性率が高くて剛性が優れている。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　熱硬化時に揮発する成分を含有しない液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）によって形成され
る樹脂層の少なくとも一方の面に、前記（Ａ）とは成分が異なる熱硬化性樹脂組成物（Ｂ
）の樹脂層と銅層とがこの順に積層されている、銅張積層板。
【請求項２】
　前記熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）は、その硬化物の曲げ弾性率が４．９０～２９．４２Ｇ
Ｐａである、請求項１に記載の銅張積層板。
【請求項３】
　前記液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）は、１分子中に不飽和二重結合を１つ以上有するラ
ジカル重合性化合物（Ｃ）と、前記ラジカル重合性化合物（Ｃ）の重合を開始させるラジ
カル重合開始剤（Ｄ）とを含有する、請求項１又は２に記載の銅張積層板。
【請求項４】
　前記熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）は、無機充填剤を含有する、請求項１～３のいずれか１
項に記載の銅張積層板。
【請求項５】
　前記熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層は、樹脂層全体に対する体積分率が１０ｖｏｌ
％以上である、請求項１～４のいずれか１項に記載の銅張積層板。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、配線板や多層板等の製造に用いられる銅張積層板に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、樹脂層の表面に銅箔が積層された銅張積層板が知られている。また、銅張積
層板の樹脂層を液状熱硬化性樹脂によって形成することが知られている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平８－１１８５４２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　液状熱硬化性樹脂は取り扱いに優れることから、各種基材などへの含浸や、印刷、塗布
など、加工分野において幅広く用いられている。ところが、液状熱硬化性樹脂は硬化性や
取扱性に優れる反面、硬くて脆いという欠点があった。
【０００５】
　そこで、液状熱硬化性樹脂とエポキシ樹脂を併用することで、液状熱硬化性樹脂の長所
を活かしつつ、エポキシ樹脂により樹脂を強靭にして、上記の欠点を補う技術が開示され
ている（例えば特許文献１参照）。この熱硬化性樹脂では、硬化物の靭性や耐熱性が改良
されている。
【０００６】
　しかしながら、近年の電子部品の高密度化や小型化に伴い、銅張積層板にはより高い剛
性が求められるようになってきた。
【０００７】
　本発明は、上記の課題に鑑みてなされたものであり、樹脂の硬化性がよく、剛性の優れ
た銅張積層板を提供することを目的とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明の銅張積層板は、熱硬化時に揮発する成分を含有しない液状熱硬化性樹脂組成物
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（Ａ）によって形成される樹脂層の少なくとも一方の面に、前記（Ａ）とは成分が異なる
熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層と銅層とがこの順に積層されているものである。
【０００９】
　前記熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）は、その硬化物の曲げ弾性率が４．９０～２９．４２Ｇ
Ｐａであることが好ましい。
【００１０】
　前記液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）は、１分子中に不飽和二重結合を１つ以上有するラ
ジカル重合性化合物（Ｃ）と、前記ラジカル重合性化合物（Ｃ）の重合を開始させるラジ
カル重合開始剤（Ｄ）とを含有することが好ましい。
【００１１】
　前記熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）は、無機充填剤を含有することが好ましい。
【００１２】
　前記熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層は、樹脂層全体に対する体積分率が１０ｖｏｌ
％以上であることが好ましい。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によれば、樹脂の硬化性がよく、弾性率が高くて剛性の優れた銅張積層板を得る
ことができるものである。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　本発明の実施形態を説明する。
【００１５】
　銅張積層板においては、絶縁層となる樹脂層が、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）の樹脂
層（Ａ層）と熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層（Ｂ層）とによって形成されている。液
状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）及び熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）は、熱硬化により樹脂絶縁層
を形成する組成物である。熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）は、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）
とは異なる成分によって構成されている。熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層（Ｂ層）は
、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）の樹脂層（Ａ層）の少なくとも一方の面に積層されてい
る。好ましくは、熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層（Ｂ層）は、液状熱硬化性樹脂組成
物（Ａ）の樹脂層（Ａ層）の両面に積層されている。そして、熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）
の樹脂層（Ｂ層）の外側の表面（積層板の片面又は表裏両面）には銅層が形成されている
。熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層（Ｂ層）が液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）の樹脂層
（Ａ層）の両面に積層されている場合、いずれか一方の面のみに銅層を設け、樹脂層（Ｂ
層）の表面が露出するようにしてもよい。そして、好ましくは各樹脂層は熱硬化により硬
化されており、それによって絶縁層が形成されている。また、好ましくは液状熱硬化性樹
脂組成物（Ａ）の樹脂層（Ａ層）は、ガラスクロスなどの基材に液状熱硬化性樹脂組成物
（Ａ）が含浸されて形成されている。
【００１６】
　液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）は、熱硬化時に揮発する成分を含有しない成分によって
構成された熱硬化性の組成物である。熱硬化時に揮発する成分とは、溶剤、希釈剤などが
挙げられる。また、重合して硬化する際に揮発成分が産出されないものであることが好ま
しい。例えば、脱水縮合反応では重合の際に水が産出されるため好ましくない。ただし、
産出される揮発成分が少ない場合は問題とならない。なお、液状とは使用する温度環境（
例えば０～４０℃）において液状であることが好ましく、具体的には、室温（２５℃）に
おいて液状であればよい。
【００１７】
　液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）は、１分子中に不飽和二重結合を１つ以上有するラジカ
ル重合性化合物（Ｃ）と、このラジカル重合性化合物（Ｃ）の重合を開始させるラジカル
重合開始剤（Ｄ）とを含有することが好ましい。
【００１８】
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　ラジカル重合性化合物（Ｃ）は、炭素－炭素二重結合を１分子中に少なくとも１つ有す
る化合物や樹脂であり、それにより、炭素－炭素二重結合を利用した付加反応による重合
を行うことができる。
【００１９】
　ラジカル重合性化合物（Ｃ）の具体例としては、例えば、エポキシ樹脂とアクリル酸や
メタクリル酸のような不飽和脂肪酸との反応物であるビニルエステル樹脂や、アクリレー
トモノマー、メタクリレートモノマー、トリメチロールプロパンメタクリレート、アクリ
ル酸、メタクリル酸などの（メタ）アクリル系モノマーや、ビスフェノールＡプロピレン
オキサイド付加物等や、スチレン系モノマーと無水マレイン酸やフマル酸等の多塩基不飽
和酸との反応物である不飽和ポリエステルや、スチレンなどのスチレン系モノマー等が挙
げられる。これらは単独で用いても、２種以上を組み合わせて用いてもよい。
【００２０】
　ラジカル重合開始剤（Ｄ）は、ラジカル重合性樹脂（Ｃ）をラジカル重合させるための
開始剤である。そのような開始剤としては、炭素－炭素二重結合を利用した重合反応の開
始剤を用いることができる。ラジカル重合開始剤（Ｄ）としては、例えば、各種の過酸化
物などが挙げられる。
【００２１】
　ラジカル重合開始剤（Ｄ）の具体例としては、例えば、メチルエチルケトンパーオキシ
ド、メチルイソブチルケトンパーオキシド、シクロヘキサノンパーオキシド等のケトンパ
ーオキシド類、ベンゾイルパーオキシド、イソブチルパーオキシド等のジアシルパーオキ
シド類、クメンハイドロパーオキサイド、ｔ－ブチルハイドロパーオキシド等のハイドロ
パーオキシド類、ジクミルパーオキシド、ジ－ｔ－ブチルパーオキシド等のジアルキルパ
ーオキシド類、１，１－ジ－ｔ－ブチルパーオキシ－３，３，５－トリメチルシクロヘキ
サノン、２，２－ジ－（ｔ－ブチルパーオキシ）－ブタン等のパーオキシケタール類、ｔ
－ブチルパーベンゾエート、ｔ－ブチルパーオキシ－２－エチルヘキサノエート等のアル
キルパーエステル類、ビス（４－ｔ－ブチルシクロヘキシル）パーオキシジカーボネート
、ｔ－ブチルパーオキシイソブチルカーボネート等のパーカーボネート類等の有機過酸化
物や、過酸化水素等の無機過酸化物が挙げられる。これらは単独で用いても、２種以上を
組み合わせて用いてもよい。
【００２２】
　ラジカル重合開始剤（Ｄ）の配合量としては、特に限定されないが、重合を開始させる
ために、（Ｃ）成分１００質量部に対して、０．２～２質量部程度であることが好ましい
。
【００２３】
　熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）は、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）とは異なる成分によって
構成されていれば、特に限定されないが、例えば、エポキシ樹脂、ノボラック樹脂、フェ
ノール樹脂、フェノールノボラック樹脂などの樹脂（Ｅ）を含有することが好ましい。ま
た、これらの樹脂のうち液状のものを用いてもよい。
【００２４】
　液状硬化性樹脂組成物（Ａ）及び熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）には、一方の樹脂組成物に
用いられる樹脂又は化合物と同種の重合反応性の樹脂又は化合物を、他方の樹脂組成物に
含有させることもできる。例えば、熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）にラジカル重合性化合物（
Ｃ）とラジカル重合開始剤（Ｄ）を含有させたり、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）にエポ
キシ樹脂などの樹脂を含有させたりするものである。その場合、樹脂層間での重合を進行
させることができ、液状硬化性樹脂組成物（Ａ）の樹脂層（Ａ層）と熱硬化性樹脂組成物
（Ｂ）の樹脂層（Ｂ層）との密着性を高めることができる。
【００２５】
　液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）及び熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）には、エポキシ樹脂など
の樹脂（Ｅ）が用いられる場合、好ましくは、硬化剤、硬化促進剤などの成分（Ｆ）が含
有される。硬化剤としては、例えば、フェノールノボラック系硬化剤などが挙げられる。
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また、硬化促進剤としては、例えば、１－シアノエチル－２－エチル－４－メチルイミダ
ゾール（略称：２Ｅ４ＭＺ－ＣＮ）などのイミダゾール系化合物などが挙げられる。
【００２６】
　イミダゾール系化合物の含有割合は、樹脂を充分に硬化させる割合である限り、特に限
定されないが、エポキシ樹脂を含有する場合、樹脂（Ｅ）の合計１００質量部に対し、０
．１～２質量部であることがワニスの保存安定性に優れている点から好ましい。
【００２７】
　液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）及び熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）においては、そのいずれ
か一方あるいは両方に、さらに無機充填剤、すなわち無機フィラー（Ｇ）を含有すること
が好ましい。無機フィラー（Ｇ）を配合することにより、得られる硬化物の弾性率を向上
させ、寸法安定性を良好にし、難燃性を高めることができる。
【００２８】
　無機フィラー（Ｇ）の種類は、特に限定されないが、具体的には、例えば、シリカ、水
酸化アルミニウムや水酸化マグネシウム等の金属水酸化物、チタン、アルミニウム、ニッ
ケル、鉄、コバルト、クロムからなる群から選ばれる少なくとも２種の金属元素を含む複
合金属酸化物等が特に好ましく用いられる。これらの中では、水酸化アルミニウムや水酸
化マグネシウムが難燃性に特に優れている点から好ましく用いられる。
【００２９】
　無機フィラー（Ｇ）の添加量としては、無機フィラーを除く樹脂組成物の合計１００質
量部に対し、２０～８００質量部であること好ましい。それにより、樹脂組成物の硬化物
の寸法安定性や難燃性を十分に向上させることができ、また、硬化物の弾性率を十分に向
上させることができる。
【００３０】
　液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）及び熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）においては、そのいずれ
か一方あるいは両方に、さらにエラストマー（Ｈ）を含有させてもよい。
【００３１】
　エラストマー（Ｈ）は、樹脂組成物中において、分子レベルで微分散する液状のエラス
トマーや、樹脂組成物中で相溶せずに、島状に分散する非相溶型のエラストマーが挙げら
れる。これらのエラストマーは得られる硬化物の靭性や耐衝撃性を向上させることができ
る成分である。従って、熱衝撃試験におけるようなヒートショックを受けた場合において
も、クラックが発生しにくい硬化物が得られる。したがって、ラジカル重合性化合物（Ｃ
）により形成された樹脂層の硬くて脆いという特性を改良して弾性をさらに良好にするこ
とができる。
【００３２】
　液状エラストマーの具体例としては、例えば、カルボキシル基末端アクリロニトリルブ
タジエン（ＣＴＢＮ）やエポキシ化ポリブタジエンのような液状ポリブタジエンや、液状
ＮＢＲなどの低揮発性の液状ゴム等が挙げられる。また、非相溶型のエラストマーとして
は、各種ゴム粒子、具体的には、ＮＢＲゴム、ＳＢＲゴム、アクリルゴム、シリコーンゴ
ム等の架橋または非架橋性のゴム粒子等が挙げられる。また、これらのエラストマーは相
溶型、非相溶型にかかわらず用いてもよく、２種類以上組み合わせて用いてもよい。
【００３３】
　エラストマーの含有量としては、無機フィラー及びエラストマーを除く樹脂組成物の合
計１００質量部に対し、０．１～２０質量部、好ましくは１～１０質量部であることが、
硬化物の靭性や耐衝撃性を充分に改良できる点から好ましい。非相溶型のエラストマー成
分の含有量が多すぎる場合には、ワニスの粘度が上昇する傾向がある。また、相溶型又は
非相溶型エラストマー成分の含有量が多すぎる場合には、硬化物の弾性率が低下すること
により耐熱性が低下する傾向がある。
【００３４】
　液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）及び熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）には、そのいずれか一方
あるいは両方に、本実施形態の目的を損なわない範囲で、さらに、難燃剤（Ｉ）、難燃助
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剤、流動改質剤、滑剤、シランカップリング剤、着色剤等の添加剤が配合されてもよい。
【００３５】
　難燃剤（Ｉ）としては、非相溶型の各種難燃剤を用いることができる。具体的には、例
えば、縮合リン酸エステル、ポリリン酸塩類、環状リン酸エステル等の有機リン系化合物
や、水酸化アルミニウムや水酸化マグネシウム等の金属水酸化物が好ましく用いられる。
なかでもホスファゼン化合物が好ましい。これらは、２種類以上組み合わせて用いた場合
に難燃性がさらに向上する点において好ましいが、特定の組み合わせに限定されるもので
はない。
【００３６】
　非相溶型難燃剤の添加量としては、無機フィラー及び難燃剤を除く樹脂組成物の合計量
１００質量部に対し、１０～８０質量部であることが、得られる硬化物に難燃性を十分に
付与できる点から好ましい。
【００３７】
　液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）及び熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）においてそのいずれか一
方あるいは両方は、例えば、上記各成分のうち液状成分を混合してワニスを調製した後、
さらに、無機フィラーや難燃剤等の不溶成分を添加して、ボールミル等を用いて分散させ
ることにより得られる。
【００３８】
　熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）においては、溶剤（Ｊ）が添加されてもよい。溶剤（Ｊ）の
添加により、粘度が低下し、分散性を向上することができる。また、不溶成分や室温で固
体の成分を用いることも容易になる。溶剤（Ｊ）は、分散性、塗布性の観点から、例えば
、熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）に対して１０～１００質量％程度配合することができる。溶
剤（Ｊ）としては、例えば、メチルエチルケトンや、メタノール、エタノール、イソプロ
パノールなどのアルコールなどを用いることができる。
【００３９】
　熱硬化性樹脂組成物（Ａ）においては、溶剤が配合されないことが好ましい。溶剤は熱
硬化時に揮発する成分となり得るものであり、溶剤が配合されていると硬化時にフクレが
発生するおそれがある。
【００４０】
　熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）は、その硬化物（樹脂板）の曲げ弾性率が４．９０～２９．
４２ＧＰａ、すなわち５００～３０００ｋｇｆ／ｍｍ２であることが好ましい。それによ
り、銅張積層板にさらに良好な弾性を与えることができる。弾性率は、樹脂組成物から成
型した樹脂板（厚み０．５～２．０ｍｍ）のオートグラフによる荷重－たわみ曲線から測
定することができる。
【００４１】
　なお、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）の硬化物の曲げ弾性率は、特に限定されるもので
はないが、例えば、同様の条件にて測定して、１．０～４．９０ＧＰａ程度であってもよ
い。
【００４２】
　銅張積層板の製造方法の実施形態の一例として、両面銅張積層板の製造方法の一例を説
明する。
【００４３】
　まず、銅箔の表面に熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）を塗布して、熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）
により未硬化の樹脂層（Ｂ層）が形成された樹脂付き銅箔（銅箔付き樹脂シート）を作製
する。このとき、フクレを抑制するために加熱して樹脂組成物中の揮発成分を十分に揮発
させて乾燥させることが好ましい。また、加熱温度は揮発成分が十分に揮発する温度であ
るとともに硬化温度よりも低いことが好ましい。
【００４４】
　銅箔としては、従来から銅張積層板の用途に用いられているものであれば特に限定なく
用いることができ、具体的には、電解銅箔や圧延銅箔等を用いることができる。銅箔の厚
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みは、例えば、５～４０μｍ程度にすることができる。銅箔により銅層が形成される。
【００４５】
　そして、積層板の両面に銅層を設けるためには、上記のような樹脂付き銅箔を２つ準備
する。なお、積層板の両方の面に同じ構成の樹脂付き銅箔を用いることが好ましいが、積
層板の一方の面と他方の面とに、熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の組成や銅箔の厚みが異なる
など、異なる構成の樹脂付き銅箔を用いるようにしてもよい。
【００４６】
　一方、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）により未硬化の樹脂層（Ａ層）を形成する。この
樹脂層（Ａ層）は、好ましくは液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）をガラスクロスなどの基材
に含浸させることにより形成できる。基材としては、ガラスクロスの他に、ガラス不織布
、有機繊維基材、などを用いることができる。このように、繊維型の充填剤が入っている
基材であれば限定なく用いることができる。基材の厚みは、例えば、０．０２０～０．２
００ｍｍ程度にすることができる。樹脂組成物が含浸された基材は乾燥されてもよいし、
乾燥されずにそのまま次工程に用いてもよい。
【００４７】
　そして、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）が含浸された基材の両面に、熱硬化性樹脂組成
物（Ｂ）により樹脂層が形成された一対の樹脂付き銅箔を、樹脂層（Ｂ層）が基材側にな
るように重ねる。このとき、硬化前の樹脂層（Ａ層）と樹脂層（Ｂ層）とは未硬化である
ことにより樹脂で接着される。その後、この積層物を硬化条件の温度で加熱することによ
り、重合により樹脂層（Ａ層及びＢ層）が硬化して絶縁層となり、銅張積層板が形成され
る。加熱は、オーブンなどで行うことができる。また、硬化条件の加熱温度は、樹脂層が
硬化する温度であればよく、樹脂層の組成に依存するために一義的に特定することはでき
ないが、例えば、８０～２００℃にすることができる。なお、硬化条件で加熱させる前に
、硬化条件よりも低温で（例えば５０～１２０℃）、積層物を予備加熱してもよい。それ
により、フクレなどの成型不良を抑制し、樹脂層の密着性を高めることができる。加熱時
間は、例えば、１０～６０分間程度にすることができる。
【００４８】
　液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）の粘度は１～１０Ｐａ・ｓであることが好ましい。液状
熱硬化性樹脂組成物（Ａ）がこのように粘度が低い場合には、成形に必要な加圧力を低く
することができる。また、加熱硬化中に樹脂成分を熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）に容易に混
ぜ合わせて互いの樹脂成分を混合させることができる。
【００４９】
　熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層（Ｂ層）は、樹脂層全体（Ａ層とＢ層の合計）に対
する体積分率が１０ｖｏｌ％以上であることが好ましい。それにより、銅張積層板に良好
な弾性を与えることができる。この樹脂層（Ｂ層）の体積分率は、積層板の硬化度の観点
から、８０ｖｏｌ％以下であることが好ましい。体積分率は、
　｛（Ｂ層の体積）／（（Ａ層の体積）＋（Ｂ層の体積））｝×１００
で表すことができる。ここで、樹脂層（Ｂ層）は樹脂層（Ａ層）の両面に積層されるもの
であり、樹脂層（Ｂ層）を構成する二つの樹脂層（それぞれＢ’層、Ｂ’層とする）の合
計が、上記の範囲になることが好ましいものである。そして、樹脂層（Ｂ層）のうちの一
方又は両方の樹脂層（Ｂ’層）においては、樹脂層全体（Ａ層とＢ層の合計）に対する体
積分率が、５～６０ｖｏｌ％であることがさらに好ましい。その場合、積層板の両面に熱
硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層（Ｂ’層）を十分に形成することができ、銅張積層板の
弾性を良好にすることができる。
【００５０】
　また、熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）によって形成し硬化された樹脂層（Ｂ層）と、液状熱
硬化性樹脂組成物（Ａ）によって形成し硬化された樹脂層（Ａ層）との厚みの比［樹脂層
（Ａ層）：樹脂層（Ｂ）］は、２：８～９：１であることが好ましい。それにより、銅張
積層板の弾性を良好にすることができる。なお、樹脂層（Ｂ層）の厚みは、両面に形成さ
れる各樹脂層（Ｂ’層）の合計の厚みである。



(8) JP 2012-126104 A 2012.7.5

10

20

30

40

50

【００５１】
　以上のようにして、樹脂層（Ａ層）の両面に樹脂層（Ｂ層）と銅層とがこの順で積層さ
れた銅張積層板を製造することができるものであるが、銅張積層板の製造方法は上記に限
定されるものではない。例えば、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）の樹脂層（Ａ層）の両面
に、熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）の樹脂層（Ｂ層）を重ね、さらにその両面に、銅箔を張る
ようにし、この積層物を硬化させてもよい。
【００５２】
　さらに、本実施形態の銅張積層板は、連続生産に適用し得るものであり、連続生産によ
り生産性を向上させることが可能となる。
【００５３】
　連続生産方法としては、例えば、次のような方法を挙げることができる。
【００５４】
　ロール状に巻かれた長尺の基材を連続的に送り出し、送出の途中で液状熱硬化性樹脂組
成物（Ａ）のワニスに浸漬させて樹脂を基材に含浸させる。一方、銅箔を連続的に送り出
し、この銅箔の表面に熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）を塗布し加熱乾燥させて樹脂付き銅箔を
連続的に作製する。あるいは、あらかじめ樹脂付き銅箔を作製し、この樹脂付き銅箔を送
り出してもよい。
【００５５】
　そして、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）が含浸された基材を送りながら、その両面に熱
硬化性樹脂組成物（Ｂ）により樹脂層（Ｂ層）が形成された樹脂付き銅箔を、樹脂層（Ｂ
層）を基材側にして重ね合わせる。そして、重ねられて形成された積層物をそのまま送り
出して、乾燥し、加熱して樹脂を硬化させる。これにより、銅張積層板が連続的に作製さ
れる。作製された銅張積層板はカッターなどの切断手段により適宜の大きさに切断される
。
【００５６】
　このとき、樹脂層を硬化させるための加熱条件は、その組成に依存するために一義的に
特定することはできないが、連続生産性を考慮すると、８０～２００℃程度の温度で１０
～６０分間程度加熱することが好ましい。
【００５７】
　このように、銅張積層板を連続的に生産すると、積層板の生産効率が向上するものであ
る。そして、本実施形態の銅張積層板に用いる液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）及び熱硬化
性樹脂組成物（Ｂ）は連続生産性に好適な樹脂組成物であり、生産性の優れた銅張積層板
を得ることができるものである。
【００５８】
　また、片面銅張積層板については、上記の両面銅張積層板の製造方法と同様にして製造
することができる。
【００５９】
　例えば、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）が含浸された基材の片方の面に、熱硬化性樹脂
組成物（Ｂ）により樹脂層が形成された樹脂付き銅箔を、樹脂層（Ｂ層）が基材側になる
ように重ねればよい。この場合、熱硬化性樹脂組成物（Ａ）の樹脂層（Ａ層）の表面を露
出表面として形成することができる。また、例えば、液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）が含
浸された基材の一方の面に、熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）により樹脂層が形成された樹脂付
き銅箔を重ねるとともに、前記基材の他方の面に熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）により樹脂層
が形成された樹脂付きフィルムを重ねるようにすることもできる。この場合、熱硬化性樹
脂組成物（Ｂ）の樹脂層（Ｂ層）の表面を露出表面として形成することができる。なお、
フィルムは離型できるものなどを使用できる。
【実施例】
【００６０】
　以下、実施例により本発明をさらに具体的に説明する。なお、本発明は、実施例に何ら
限定されない。また、特に断りのない限り、部及び％は質量基準（質量部、質量％）を示
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【００６１】
　はじめに、樹脂組成物に使用した原材料を示す。
【００６２】
　〔ラジカル重合性化合物（Ｃ）〕
・ビニルエステル（ＤＩＣ製）
・トリメチロールプロパンメタクリレート（新中村化学製）
・スチレン（新日鐵化学製）
　〔ラジカル重合開始剤（Ｄ）〕
・クメンハイドロパーオキサイド（ＣＨＰ）
　〔熱硬化性樹脂成分（Ｅ）（Ｆ）〕
・エポキシ樹脂「ＥＰＰＮ－５０２Ｈ」（日本化薬製）
・フェノールノボラック系硬化剤「ＴＤ－２０９０」（ＤＩＣ製）
・イミダゾール系化合物；１－シアノエチル－２－エチル－４－メチルイミダゾール「２
Ｅ４ＭＺ－ＣＮ」（四国化成製）
　〔無機フィラー（Ｇ）〕
・水酸化アルミニウム「ＣＬ３０３」（住友化学製）
・球状シリカ（ＳｉＯ２）「ＳＯ２５Ｒ」（アドマテックス製）
　〔エラストマー（Ｈ）〕
・液状エラストマー；カルボキシル基末端アクリロニトリルブタジエン（ＣＴＢＮ）、「
ＨｙｃａｒＣＴＢＮ　１３００×１３」（宇部興産製）
　〔難燃剤（Ｉ）〕
・環状ホスファゼン化合物「ＳＰＢ１００」（大塚化学製）
　〔溶剤（Ｊ）〕
・メチルエチルケトン。
【００６３】
　表１に示す配合割合により、（ａ１）～（ａ４）、（ｂ１）～（ｂ３）の熱硬化性樹脂
組成物を調製して得た。なお、表１の配合量の単位は質量部である。
【００６４】
　各樹脂組成物を注型で加熱加圧して樹脂板を作成した。樹脂板の厚みは、２ｍｍとした
。この樹脂板について、オートグラフ（イマダ製）にて荷重－たわみ曲線より弾性率を測
定した。なお、測定には樹脂板から作製した樹脂板サンプル（幅２０ｍｍ、長さ７０ｍｍ
）を用いた。弾性率の結果を表１に示す。
【００６５】



(10) JP 2012-126104 A 2012.7.5

10

20

30

40

【表１】

 　次に、表２に示すように熱硬化性樹脂組成物（Ｂ）として上記の樹脂組成物を用い、
この樹脂組成物を銅箔（ＪＴＣ、日鉱金属製、厚み１２μｍ）に塗布し、１６０℃のオー
ブンで１０分間乾燥させ、揮発成分（溶剤）を十分に揮発させて、樹脂付き銅箔（樹脂厚
み２０μｍ）を得た。なお、この段階では樹脂は完全には硬化していない。
【００６６】
　また、表２に示すように液状熱硬化性樹脂組成物（Ａ）として上記の樹脂組成物を用い
、この樹脂組成物をガラスクロス（１５００タイプ、平織り、厚み１５０μｍ）に含浸さ
せた。
【００６７】
　そして、樹脂組成物を含浸させたガラスクロスの両面に、樹脂付き銅箔をこの樹脂層が
ガラスクロス側に配置するように重ねた。この積層物をオーブンに投入して１０５℃で１
５分間加熱した後、２００℃で１５分間加熱する条件（硬化条件）で硬化させることによ
り、銅張積層板を成型した。なお、比較例１については、樹脂組成物を含浸させたガラス
クロスの両面に、銅箔を重ねて同様の硬化条件で硬化させた。
【００６８】
　加熱硬化後の銅張り積層板の銅層（銅箔）をエッチング液で除去した後、幅２０mm×長
さ７０mmのサイズにカットし、このサンプルについて曲げ弾性率を測定した。曲げ弾性率
の測定はオートグラフ（島津製作所製ＡＧ－ＩＳ）を用いて行い、得られた荷重－たわみ
曲線から曲げ弾性率を求めた。
【００６９】
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【表２】

　表２に示すように、各比較例の銅張積層板よりも各実施例の銅張積層板は、成型結果及
び曲げ弾性率が優れていた。熱硬化性樹脂組成物として１種類のものしか用いていない比
較例１では、曲げ弾性率が低かった。また、（Ａ）成分に揮発成分を含む比較例２、３で
は、揮発によるフクレが発生し、良好な成型ができなかった。
【００７０】
　なお、上記では、両面銅張積層板についての実施例を示したが、体積分率や厚みなど、
樹脂組成物の構成が同一であるか又は近似していれば、片面銅張積層板であっても同様の
数値データになることは予想されるところである。



(12) JP 2012-126104 A 2012.7.5

10

フロントページの続き

(72)発明者  岸野　光寿
            大阪府門真市大字門真１０４８番地　パナソニック電工株式会社内
(72)発明者  井上　博晴
            大阪府門真市大字門真１０４８番地　パナソニック電工株式会社内
(72)発明者  吉岡　愼悟
            大阪府門真市大字門真１０４８番地　パナソニック電工株式会社内
Ｆターム(参考) 4F100 AA01B AB17C AG00  AK01A AK01B AL05A AL05B BA03  BA07  BA10A
　　　　 　　        BA10C CA23B CA30A DG13  EH46  EJ42  EJ82  EJ86  GB43  JB13A
　　　　 　　        JB13B JK07  JK07B YY00B


