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PREFACE

Le présent amendement a été établi par le Comité d'Etudes n® 52 de la
CEl: Circuits imprimés,

Le texte de cet amendement est issu des documents suivants:

Amendements n°® "Régle des Six Mois Rapports de vote
3 52(BC) 345 52(BC) 354
52(BC) 352 52{BC) 366
52(BC)297 2otBLISUS
: B
1 52(BC)227 /57?&%)233

Les rapports de vote indiqués dans le tableau bute

Pages 26 et 28

Remplacer le texte existant .3.3

par le suivant:

La planche (o anne slaté(e) sans contrainte sur une surface
plane horizanta 5té e rlusy convexe tourné vers le haut. La distance
verticale@ ard\entfre la surface plane horizontale et le [c6té
concave du’p dterminée a l'aide d'un calibre conique ou dfune
jauge d

WV
)

le reé ] 51 imé en pourcentage de la longueur du cété d
planche 31 correspondant & la valeur mesurée.

sur des matériaux revétus de métal sur une seule [face
' si la face métallisée est convexe, ou de "neg" si la [face
st concave.

métallisée &
3.1:3 Rapport

Le rapport indique:

1) la courbure maximale en pourcentage en précisant la longueur du
co6té de la planche ou du panneau, et en relevant pour le pourcentage
la notion "pos" ou "neg";

2) les dimensions de la planche ou du panneau et ['épaisseur de la
feuille de cuivre sur chacune des 2 faces.
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PREFACE

This amendment has been prepared by |EC Technical Committee No. 52:
Printed circuits.

The text of this amendment is based on the following documents:

Amendments Nos. Six Months' Rule Reports on Voting

3 52(C0) 345 52(C0) 354

52(C0Y352 52(C0)366
52(C0)305

52(C0)297

2 52(C0)305A
52(C0)319 52(C0 0

1 52(C0)227 52/0@13)233

Full information on the voting for the approval of this m\n€© be

found in the Voting Reports indicated in the above

The text of Amendment No. 3 can be distingui
the margin.

Pages 27 and 29

Replace the existing text of sub KN 3.1.3, 3.3.2 and 3.3.3 by
the following:

3{1.2 Procedure

The sheet or 2 unrestrained on a flat horizontal
stirface with rredominatitly\ corfvex surface upward. The maximum
vertical distance” ve hetween the flat horizontal surface and the
concave side of"\th rateci vall be determined using a taper gauge or
fageler gauge.

the she corresponding to the measured value.
The value obtained on materials metal-clad on one side only shall be
followed by if the metal-clad face is convex, or "neg" if the

metal-clad<{is concave.

311.3 ) Report

The report shall state:

1) the maximum bow in percentage with the designation of the length
of the side of the sheet or panel refering to the percentage value
including any reference to "pos" or "neg";

2) the dimensions of the sheet or panel and the copper foil thickness
on both sides.
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3.3.2 Méthode d'essai

La planche (ou le panneau) est placé sans contrainte sur une surface plane
horizontale, le cé6té le plus convexe tourné vers le haut, trois angles du
coté inférieur étant en contact avec la surface horizontale. La distance
verticale entre cette surface plane horizontale et le quatrieme angle du cé6té
concave du matériau est mesurée a l'aide d'un calibre conique ou d'une
jauge d'épaisseur.

Le résultat est exprimé en pourcentage de la longueur de la diagonale de
la planche ou du panneau

3.3.3 Rapport

Le rapport indique:
1) le vrillage en pourcentage;

2) les dimensions de la planche ou du p& atsseur de la

feuille de cuivre sur chacune des deux

Page 54

an-

est effectuée par comparaison avec une équerre
grande pour dépasser la dimension maximale| du

ains Ydu panneau est vérifié en maintenant le panneau contre
I'équerre, le coin du panneau étant placé dans le coirl de
I'équerre:~on mesure alors l'écart maximal entre le bord de l'équerre et le
bordldu pantieau a l'aide d'un calibre conique ou d'une jauge adéquate.

3115.3 Rapport

Le rapport d'essai indique:

1) V'écart maximal par rapport a 90° exprimé en millimétres par métre
de longueur de panneau;

2) les dimensions du panneau.
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3.3.2 Procedure

The sheet or panel shall be placed unrestrained on a flat horizontal
surface with its predominantly convex surface upward and with three
corners of the lower side in contact with the surface. The vertical distance
from the flat horizontal surface to the fourth corner of the concave side of
the material shall be measuring using a taper gauge or feeler gauge.

The result shall be expressed as a percentage of the diagonal measurement

of the sheet or panel

3J]3.3 Report
The report shall state:

1) the twist in percentage;

2) the dimensions of the sheet or panel, and tf S fo ickness
on both sides.

Page 55

d the following new sub-clau

A

3|15 Rectangularity of cut panels
3{15.1 Object

T

w
&
N
R
3
o)
8]
0]
¥

The panel shal
enough to e

Each corr : :
face of the square test fixture with its corner in the corner of the fixture
and the maximum distance between the adjacent panel edge and the adja-
cent fixture edge measured with a taper gauge or feeler gauge.

3115.3) Report

The report shall state:

1) the maximum deviation from 90° in millimetres per metre of panel
length;

2) the dimensions of the panel.
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Page 28
3.2 Courbure apres traitement thermique
Remplacer le texte actuel du paragraphe 3.2 par:
3.2 Courbure aprés gravure et traitement thermique
3.2.1 But de l'essai

Mesurer ['écart de planéité d'une planche de plaqué cuivre dans une direc-

tion paralléle & ses bords (voir la Publication 194 de la CEl) aprés gravjure
et traitement thermique simulant des opérations de fabrication des.'cartes
imprimées.

3.2.2 Généralités

Cet essai n'est pas applicable aux planches d'épaisse
(0,0315 in).

3.2.3 Eprouvette

L'éprouvette est un carré de 300 mm dé
matériau de base plaqué cuivre a essayer.

dans un morceau| du

On utilise trois éprouvette
3.2.4 Méthode d'essai
3.2.4.1 Gravure

L'éprouvette est
graphe 1.3 de [fa

gthode appropriée décrite au para-
g pression de conducteurs paralléles| de
aspacés de 0,4 mm (0,016 in). Pour|les

largeur denQ,

matériaux@ : ¢ dne feuille de cuivre des deux cotés, |les
conducteur 2 e doivent étre perpendiculaires aux conducteurs| de
I"autre face

3.2.4
L'éprouvette 'gravée est placée sans contraintes sur une surface plane
horizentale et e soumise a une chaleur séche comme spécifié au pgra-

la Publication 68-2-2 de la CEIl, mais a la température
donnée dan a spécification particuliere du matériau, et ceci pour |une
durée de 45 8 minutes.

3:2.4.3 Conditionnement

L'éprouvette est maintenue dans les conditions atmosphériques normalisées
pour les essais de référence spécifiés au paragraphe 5.2 de [a Publi-
cation 68-1 de la CEl: (23 + 1) °C et (50 t 2)% humidité relative, pendant
au moins 18 heures.
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Page 29

3.2 Bow dfter heating

Replace the present wording of Sub-clause 3.2 by:
3.2 Bow dfter etching and heating

3.2.1 Object

T

difrection pralle to its dges (see EC ublicaion 194) after tching and
heating simulating printed board processing steps.

3.2.2 General

This test is not applicable to sheets thinner than 0,8 m

3.2.3 Test specimen

The test specimen shall be a square of gth cut from a

sample of the metal-clad base material un
Three specimens shall be used.
3.2.4 Procedure

3.2.4.1 Etching

The specimen shall be etched 2 he appropriate method of 1.3 to
form a pattern of S with 0,4 mm (0,016 in) width and
0,4 mm (0,016 i e materials with copper foils on both
sides the cond be at right angles to the conductors
orf the other side

The etd shall be placed unrestrained on a flat horizontal
syrface and be subjected to dry heat as specified in 3.1 of IEC
Publication 68-~2 but at the temperature indicated in the relevant material
specification® and ¥f6r a duration of 45+8 minutes.

3.)2{4.3 Conditioning

The specimen shall be maintained under the standard atmospth-ric
conditions for referee tests specified in 5.2 of I|EC Publication 6t-1:
(23 £ 1) °C and (50 * 2)% relative humidity, for at least 18 hours.
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3.2.4.4 Mesures
La courbure est mesurée comme indiqué au 3.1.2.

3.2.5 Rapport

CEl

Comme au paragraphe 3.1.3 3 I'exception de la ligne 1), pour laquelle on

prend comme valeur la moyenne des trois valeurs absolues mesurées.

Page 30

3.4 Vrillage aprés traitement thermique
Remplacer le texte actuel du paragraphe 3.4 par:

3.4 Vrillage aprés gravure et traitement thermique

3.4.1 But de l'essai

Mesurer |'écart de planéité d'une planc
diagonales (voir la Publication 194 de I3€CE :
thermique simulant des opérations de fabri es cartes imprimées.

3.4.2 Généralités

Cet essai n'est pas applicab épaisseur inférieure a 0,8
(0,0315 in).

3.4.3 Eprouvette

les paragraphe . .4.2 et 3.2.4.3. Le vrillage est mesuré co

Remplacer exte existant du paragraphe 4.2 par le suivant:
4.2 Blanchiment au croisement des fibres

Cet essai a pour but de mettre en évidence des caractéristiques inte

les

ure et traitement

mm

ermique et le conditionnement sont décrits dans

mme

rnes

du materiau de base telies que les fibres de verre soient separees d
résine au croisement des fils.

e la

NOTE - Ces caractéristiques se manifestent d'elles-mémes sous la forme
de points ou de croix blancs sous la surface du matériau de base et se

révélent habituellement lors de contraintes thermiques.
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3.2.4.4 Measurement

Bow shall be measured as described in 3.1.2.

3.2.5 Report

As in 3.1.3, except item 1), the average of three absolute values

obtained.

ge 31

14 Twist after heating
pplace the present wording of Sub-clause 3.4 by:

|4 Twist after etching and heating

4.1 Object

P

3

R

3

3

Tp measure the deviation from flatness of a cép
diagonals (see |EC Publication 194) after etchi
pfinted board processing steps.

314.2 General

T

his test is not applicable to shee 3 mm (0,0315 in).

3/4.3 Test specimen
The test specimen s
4.4 Procedu

3
Etching, heating
and 3.2.4.3. Twis

2 Measling

3

T

Replace thetexisting text of Sub-clause 4.2 by the following:

4

:o determine an internal condition occurring in the base material in which

e glass fibres are separated from the resin at the weave intersection.

NOTE - This condition manifests itself in the form of discrete wi 2
spots or crosses below the surface of the base material, and is usuaiiy
related to thermally induced stress.
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4.2.1 Généralités

Cet essai s'applique seulement & des matériaux d'épaisseur au moins égale
a 0,8 mm (0,03 in).

4.2.2 Eprouvettes

L'éprouvette est préparée a partir du matériau de base a recouvrement
métallique dont le métal a été complétement éliminé par la méthode appro-
priée, décrite au paragraphe 1.3. Elle a un format de 75 mm x 50 mm, et
son épaisseur avant gravure est celle du matériau de base. Les chants

doivent en étre finement poncés et I'on évitera de briser la résine.

Quatre éprouvettes sont utilisées, l'une d'entre elles at de témoin et

les trois autres étant utilisées pour les essais.

Aucune éprouvette ne doit étre découpée a moins bord de la
planche telle qu'elle a été livrée.

4.2.3 Méthode d'essai

De l'eau, en quantité suffisante po
pendant la durée de l'essai, est pldcé€ dan
général, une hauteur d'eau de 2 ¢
posées verticalement dang

légére évaporation
adtoclave ménager.| En
sonwvient. Les éprouvettes |[sont
-. et sont placées dans
niveau de l'eau. L'autoclave est
jusqu'au point d'ébullition de
on continue a chauffer jusqula ce
. On pose alors sur l'orifice un
on monte & une valeur absolue de
it 14,7 psi) 30,2 bar (tempérdture
maintient durant 25 min la pression de
e rapidement refroidi sous un jet d'eau
ofit sorties de l|'appareil et séchées ave¢ un
alors durant 1 h a température ambiante, |puis

2 bars
d'environ 120

2 bars. LlAau
froide, .@ :
papier buvapf

prés

chi-

4:274 Rapport

Le rapport doit indiquer si |'éprouvette présente des cloquages, blar|1chi—

Page 64
Ajouter le nouveau paragraphe suivant:
4.5 Coefficient linéaire de dilatation thermique

Déterminer le coefficient linéaire de dilatation thermique (CTE) des
matériaux de base par analyse thermomécanique (TMA).
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4.2.1 General

This test shall only be applied to specimens 0.8 mm (0.03 in) or greater in
thickness.

4.2.2 Test specimen

The test specimen shall be prepared from a sample of the metal-clad base
material under test from which the metal has been completely removed by
the appropriate method of Sub-clause 1.3. It shall be 75 mm long, 50 mm
wide, and before etching its thickness shall be that of the base material.
I[ts edges shall be sanded smooth and care should be taken to avoid frac-
uring of the resin.

our specimens are to be prepared, one of which is retai a ‘control

nd three shall be used for testing.

o specimen shall be cut closer than 25 mm from the ‘e
elivered.

.2.3 Procedure

for some evap-
usually suitable.
he specimens are mounted ve tlcall 3 and are placed in the
ressure cooker at least 5 mm/ at L
eated up to the boiling point ®
ooker is located in position
hrough the pressure orifice.

t plate. The lid of the
imued until steam escapes
the pressure weight is located

in the orifice and the pressure\sh ari absolute pressure of 2 bars
overpressure : 3 14.7 psi) $0.2 bar (temperature
pproximately 120 ithi Y. then held for 25 min at 2 bars.

he specimens ou blotted dry. The specimens are allowed to
tand for 1 e’ and then edge-dipped vertically with
heir long edg face of the solder into a hot solder bath
as described jin oVparagraphs of Sub-clause 3.6.2.3) for 15 §
o one half o : Wi . /The specimens are then removed and aften

bordetr of 5 mm shall be excluded from the requirement.

.2.4 Report

he’ report shall state whether the specimen shows blistering, measling
and/or delamination.

Page 65
Add the following new sub-clause:
4.5 Coefficient of linear thermal expansion

To determine the coefficient of linear thermal expansion (CTE) of base
materials by thermomechanical analysis (TMA).
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A4.5.1 Généralités

La méthode TMA est appliquée aux matériaux qui ont une rigidité suffi-
sante, dans toute la gamme de températures utilisée, pour étre sar qu'il ne
se produira pas de déformation significative relevée par le capteur
mécanique.

La technique consiste & mesurer la variation de longueur d'un matériau
sous une charge non oscillante en fonction de la température, pendant que
ce matériau est soumis & un programme de variation contrdlée de tempé-
rature.

4.5.2 Eprouvette

L'éprouvette est préparée i partir d'un échantillon d ériau- de base
plaqué cuivre a essayer, dont on a complétement
méthode appropriée décrite dans le paragraphe 1.

assez petite pour tenir dans le systéme de mai

m

au moins trois éprouvettes.
4.5.3 Appareillage
L'appareillage est constitué comme

- une enceinte dans
et |'éprouvette, telle

acer le systéme de maintien
oumettre a un programme

- un systeme inti quel on place |'éprouvette. Il |doit
3 dles répétés de température daan la
gamme de a la gamme appropriée au matériau a

essayer);

adéquat. La forme et la taille de I'extrémité
nature du matériau a essayer;

ant de suivre le mouvement du capteur méca-

mettant d'appliquer la température de maniére |uni-
éprouvette. Le chauffage est controlé de fagon a poyvoir
dprouvette des gradients précis de température;

mayen permettant de déterminer avec précision la température
de I'éprduvette. L'expérience montre qu'un thermocouple avec |une
compensation adaptée convient bien;

- un dispositif pour enregistrer les mesures prises.

454 Methodes dfessal

L'éprouvette est placée dans le systéme de maintien, et le capteur méca-
nique est mis en contact avec la surface de I'éprouvette qui est normale a
la direction de la mesure. Aprés avoir vérifié que le capteur mécanique est
bien en contact avec l'éprouvette, un poids de 2 g est ajouté pour étre
sir que le contact soit bien maintenu pendant toute la détermination. On
peut utiliser d'autres poids, mais il faut alors le signaler dans le rapport.
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