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產品特性產品特性產品特性產品特性 

1. 符合 UL-94-v-0 耐燃等級。 

2. 低鹵素含量。 

3. 低吸濕性。 

4. 耐熱性佳及附著力佳 

5. 溢膠量小。 

 

 

產品產品產品產品組成組成組成組成 

 

 

 

 

 

 

 

        

 

 

編碼原則編碼原則編碼原則編碼原則 
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MMaatteerriiaall  

BBoonnddiinngg  sshheeeett  

AAddhheessiivvee  tthhiicckknneessss  

2255==2255  uumm 

BA  2255 

離型膜   

離型紙 
接著劑 (Adhesive : Epoxy系列) 

(Halogen Free) 

 



產品規格產品規格產品規格產品規格 

產品型號產品型號產品型號產品型號    膠厚膠厚膠厚膠厚(μμμμmmmm)    總厚度（μ總厚度（μ總厚度（μ總厚度（μmmmm））））    

Name Thickness of Adhesive (μμμμmmmm) Total Thickness (μμμμmmmm) 

BBAA--1155  15 15  

BBAA--2255  25 25  

BBAA--3355  35 35  

BBAA--5500  50 50  

保存保存保存保存方式方式方式方式 

純膠的黏膠為熱固性的產品，在壓合時會產生流動性進行填滿線路，達到驅趕氣泡與提高抗撕強度的功

用。此流動性會隨保存環境與保存時間而異，為了在壓合時達到可靠的流動性與抗撕強度，建議保存在 5℃

的環境中，並於三個月內使用。 

 

產品認證產品認證產品認證產品認證 

1. UL：E201676 

2. SGS 

 

FPC 快速壓合快速壓合快速壓合快速壓合建議操作條件建議操作條件建議操作條件建議操作條件 

1. 壓合溫度 : 180℃(一段溫) 

2. 壓合壓力 : 

a. 預壓段 ==> 0 kg/cm2 

b. 成型段 ==> 80~100kgf/cm2 

3. 壓合時間 : 

a. 預壓段 ==> 5~10 sec 

b. 成型段 ==> 120 sec 

 

 

FPC 傳統平板壓合傳統平板壓合傳統平板壓合傳統平板壓合建議操作條件建議操作條件建議操作條件建議操作條件 

1. 壓合溫度 : 160℃ 

2. 壓合壓力 : 

a. 初段壓 ==> 35~40kgf/cm2 

b. 高段壓 ==> 35~40kgf/cm2 

3. 壓合時間 : 

a. 初段壓 ==> 每分鐘 2~3℃進行升溫 

b. 高段壓 ==> 90min  

 



FPC 快速壓合曲線圖快速壓合曲線圖快速壓合曲線圖快速壓合曲線圖   

 

（壓合建議曲線圖） 
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說明： 

1. 於 180℃下將待壓合成品置入，壓力為 0 kgf/cm
2。 

2. 進行預壓段，時間約為 5~10 秒。 

3. 壓力升到 80~100 kgf/cm
2，壓合約 80~120 秒。 

4. 壓合後以 160℃烘約 1~2 小時。 

  

備註：因各司機台設備及材料皆有差異，本司所提供之壓合條件僅供貴司參考，謝謝 
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FPC 傳統平板壓合曲線圖傳統平板壓合曲線圖傳統平板壓合曲線圖傳統平板壓合曲線圖 

 

（壓合建議曲線圖） 
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說明： 

1. 於溫度設定為 110~130℃時將待壓品置入，壓力設定為 30~40 kgf/cm
2。 

2. 以每分鐘 2~3℃的溫度升溫，持續升溫至 160℃。 

3. 當溫度升溫至 160℃後，維持 90 分鐘壓合時間。 

4. 產品壓合完畢後，將產品進行冷壓，持續降溫。 

  

  
 

備註：因各司機台設備及材料皆有差異，本司所提供之壓合條件僅供貴司參考，謝謝  
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材材材材材材材材料料料料料料料料基基基基基基基基本本本本本本本本特特特特特特特特性性性性性性性性標標標標標標標標準準準準準準準準 

BBoonnddiinngg  sshheeeett    BBAA--1155  

項項項項項項項項目目目目目目目目  標標標標標標標標準準準準準準準準說說說說說說說說明明明明明明明明  測測測測測測測測試試試試試試試試方方方方方方方方式式式式式式式式  

AAddhheessiivvee  tthhiicckknneessss  1155  uumm    

AAss  rreecceeiivveedd  00..88  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  

AAfftteerr  

MMeekk  //  1100  mmiinn  
00..77  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  

IIPPCC--TTMM--665500    22..44..99  

PPeeeell  SSttrreennggtthh  

8855℃℃℃℃℃℃℃℃

//8855%%RRHH//9966HH  
00..66  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  --------  

SSoollddeerr  ffllooaatt  228888℃℃℃℃℃℃℃℃  ××××××××  1100  sseecc  ××××××××  11  ccyyccllee  IIPPCC--TTMM--665500    22..44..1133  

DDiieelleeccttrriicc  ccoonnssttaanntt  <<  44..00  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..55..33  

SSuurrffaaccee    rreessiissttaannccee  11..00EE++1133((ΩΩΩΩΩΩΩΩ))以以以以以以以以上上上上上上上上  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..1177  

VVoolluummee    rreessiissttaannccee  11..00EE++1144((ΩΩΩΩΩΩΩΩ))以以以以以以以以上上上上上上上上  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..1177  

RReessiioonn  FFllooww  ≦≦≦≦≦≦≦≦00..22mmmm  IIPPCC--TTMM--665500    22..33..1177..11  

FFllaammmmaabbiilliittyy  vv00    UULL  9944  

CChheemmiiccaall  

rreessiissttaannccee  

1100%%HHCCLL  

1100%%NNaaOOHH  

AAccttoonn  

MMEEKK  

  AALLLL  PPAASSSS    

SShheellff  lliiffee  33  mmoonntthh  //  55℃℃℃℃℃℃℃℃    

  

  

  

  

  

  

  

  

  



BBoonnddiinngg  sshheeeett    BBAA--2255  

  

  

  

  

  

  

項項項項項項項項目目目目目目目目  標標標標標標標標準準準準準準準準說說說說說說說說明明明明明明明明  測測測測測測測測試試試試試試試試方方方方方方方方式式式式式式式式  

AAddhheessiivvee  tthhiicckknneessss  2255  uumm    

AAss  rreecceeiivveedd  00..88kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  

AAfftteerr  

MMeekk  //  1100  mmiinn  
00..77  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  

IIPPCC--TTMM--665500    22..44..99  

PPeeeell  SSttrreennggtthh  

8855℃℃℃℃℃℃℃℃

//8855%%RRHH//9966HH  
00..66  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  --------  

SSoollddeerr  ffllooaatt  228888℃℃℃℃℃℃℃℃  ××××××××  1100  sseecc  ××××××××  11  ccyyccllee  IIPPCC--TTMM--665500    22..44..1133  

DDiieelleeccttrriicc  ccoonnssttaanntt  <<  44..00  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..55..33  

SSuurrffaaccee    rreessiissttaannccee  11..00EE++1133((ΩΩΩΩΩΩΩΩ))以以以以以以以以上上上上上上上上  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..1177  

VVoolluummee    rreessiissttaannccee  11..00EE++1144((ΩΩΩΩΩΩΩΩ))以以以以以以以以上上上上上上上上  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..1177  

RReessiioonn  FFllooww  ≦≦≦≦≦≦≦≦00..22mmmm  IIPPCC--TTMM--665500    22..33..1177..11  

FFllaammmmaabbiilliittyy  vv00    UULL  9944  

CChheemmiiccaall  

rreessiissttaannccee  

1100%%HHCCLL  

1100%%NNaaOOHH  

AAccttoonn  

MMEEKK  

  AALLLL  PPAASSSS    

SShheellff  lliiffee  33  mmoonntthh  //  55℃℃℃℃℃℃℃℃    



BBoonnddiinngg  sshheeeett    BBAA--3355  

 

項項項項項項項項目目目目目目目目  標標標標標標標標準準準準準準準準說說說說說說說說明明明明明明明明  測測測測測測測測試試試試試試試試方方方方方方方方式式式式式式式式  

AAddhheessiivvee  tthhiicckknneessss  3355  uumm    

AAss  rreecceeiivveedd  00..88  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  

AAfftteerr  

MMeekk  //  1100  mmiinn  
00..77  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  

IIPPCC--TTMM--665500    22..44..99  

PPeeeell  SSttrreennggtthh  

8855℃℃℃℃℃℃℃℃

//8855%%RRHH//9966HH  
00..66  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  --------  

SSoollddeerr  ffllooaatt  228888℃℃℃℃℃℃℃℃  ××××××××  1100  sseecc  ××××××××  11  ccyyccllee  IIPPCC--TTMM--665500    22..44..1133  

DDiieelleeccttrriicc  ccoonnssttaanntt  <<  44..00  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..55..33  

SSuurrffaaccee    rreessiissttaannccee  11..00EE++1133((ΩΩΩΩΩΩΩΩ))以以以以以以以以上上上上上上上上  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..1177  

VVoolluummee    rreessiissttaannccee  11..00EE++1144((ΩΩΩΩΩΩΩΩ))以以以以以以以以上上上上上上上上  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..1177  

RReessiioonn  FFllooww  ≦≦≦≦≦≦≦≦00..22mmmm  IIPPCC--TTMM--665500    22..33..1177..11  

FFllaammmmaabbiilliittyy  vv00    UULL  9944  

CChheemmiiccaall  

rreessiissttaannccee  

1100%%HHCCLL  

1100%%NNaaOOHH  

AAccttoonn  

MMEEKK  

  AALLLL  PPAASSSS    

SShheellff  lliiffee  33  mmoonntthh  //  55℃℃℃℃℃℃℃℃    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

  

  



BBoonnddiinngg  sshheeeett    BBAA--5500 

項項項項項項項項目目目目目目目目  標標標標標標標標準準準準準準準準說說說說說說說說明明明明明明明明  測測測測測測測測試試試試試試試試方方方方方方方方式式式式式式式式  

AAddhheessiivvee  tthhiicckknneessss  5500  uumm    

AAss  rreecceeiivveedd  00..88  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  

AAfftteerr  

MMeekk  //  1100  mmiinn  
00..77  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  

IIPPCC--TTMM--665500    22..44..99  

PPeeeell  SSttrreennggtthh  

8855℃℃℃℃℃℃℃℃

//8855%%RRHH//9966HH  
00..66  kkggff//ccmm 以以以以以以以以上上上上上上上上  --------  

SSoollddeerr  ffllooaatt  228888℃℃℃℃℃℃℃℃  ××××××××  1100  sseecc  ××××××××  11  ccyyccllee  IIPPCC--TTMM--665500    22..44..1133  

DDiieelleeccttrriicc  ccoonnssttaanntt  <<  44..00  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..55..33  

SSuurrffaaccee    rreessiissttaannccee  11..00EE++1133((ΩΩΩΩΩΩΩΩ))以以以以以以以以上上上上上上上上  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..1177  

VVoolluummee    rreessiissttaannccee  11..00EE++1144((ΩΩΩΩΩΩΩΩ))以以以以以以以以上上上上上上上上  IIPPCC--TTMM--665500    22..55..1177  

RReessiioonn  FFllooww  ≦≦≦≦≦≦≦≦00..22mmmm  IIPPCC--TTMM--665500    22..33..1177..11  

FFllaammmmaabbiilliittyy  vv00    UULL  9944  

CChheemmiiccaall  

rreessiissttaannccee  

1100%%HHCCLL  

1100%%NNaaOOHH  

AAccttoonn  

MMEEKK  

  AALLLL  PPAASSSS    

SShheellff  lliiffee  33  mmoonntthh  //  55℃℃℃℃℃℃℃℃    

 

 


