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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

PREMIER COMPLEMENT A LA PUBLICATION 326 (1970)

EXIGENCES ET METHODES DE MESURE GENERALES CONCERNANT LES
CARTES DE CABLAGES IMPRIMES
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PREAMBULE

lconnait qu’il est désirable que 1’accord inte
hales de normalisation avec ces recommgadati

se/sont prononcés explicitement en faveur de la publication:

és d’Etudes
ure possible

b nationaux.

e ces régles

itler les régles
ettent. Les

imprimés.

de mesure

s-dela réunion tenue a Paris en 1969. A la suite de cette rdunion, un
pprobation des Comités nationaux suivant la Régle des Six Mois en
discuté lors de la réunion tenue 3 Washington en 1970. Des modifi-
probation des Comités nationaux suivant la Procédure des Deuk Mois en
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Belgique Suede
Canada Suisse
Danemark Turquie
Etats-Unis d’Amérique Union des Républiques Socialistes Soviétiques
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

FIRST SUPPLEMENT TO PUBLICATION 326 (1970).

GENERAL REQUIREMENTS AND MEASURING METHODS FOR PRINTED WIRING
BOARDS

FOREWORD

1) The formal decisfons or agreements of the IEC on technical matters, prepared by Techm
National Commlittees having a special interest therein are represented express, as
consensus of opinion on the subjects dealt with.,

2) They have the form of recommendations for international use and they are aceé
sense.

3) In order to pronjote this international unification, the IEC expresses the
yet no national ryles, when preparing such rules, should usethe IEC re
rules in so far af national conditions will permit.

! Ommittees having as
undamental basis for thesq

gh an endeavour to harmonizq
national standarglization rules with these recommendations-in so fa as\gational conditions will permit; The Nationa

This Recomm ndation<i>b :
It forms the figst Supplemeiit
for Printed Wiring Boards.

A first draft w n Paris in 1969. As a result of this meeting a final dr:
was submitted tg for approval under the Six Months’ Rule in September 196
and briefly discusses e médting held/in Washington in 1970. Amendments were submitted to th
National Commilte approval unyer the Two Months’ Procedure in November 1970.

The following fountries voted‘explicitly in favour of publication:

Austraiia Norway
Austria South Africa
Belgium Sweden
Canada Switzerland
Denmark Turkey
. France Union of Soviet Socialist Republics
Germany United Kingdom
Italy United States of America

Netherlands Yugoslavia
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PREMIER COMPLEMENT A LA PUBLICATION 326 (1970)

EXIGENCES ET METHODES DE MESURE GENERALES CONCERNANT LES CARTES

DE CABLAGES IMPRIMES

Page 12
Remplacer le paragraphe existant 4.5 par le suivant:
4.5 Dimensions des conducteurs — Définitions

4.5.1

4.5.2

4.5.2.1

lorsque celle~ci est préte pour livraison. On ne tiendra pas cos
tailles, trous d’épingles, rayures, etc., permises par les feyi

et vendeur.

Largeur des conducteurs et espacement

}mprimée

e acheteur

Ecification

rapport a

Serré Normal Large
+0,05 40,10 40,15
—o,10™™ | _o13™™ —0,25 ™™
+0,002 . 40,004 . 40,006 .
(—0,004 "’) (—o,oos “‘) (—0,010 “‘)
: 1 +0,10mm +0,20 +0,40
Normalement, avec tevétement ' —0,13 mm —0,25 om
métallique . (40,004 in) +0,008 in 40,016 in
—0,005 —0,010."

Notes 1. — Dans le cas de trous métallisés, si le rappbrt entre le diamétre du trou et ’épaisseur de la plaque

est inférieur a 2:3, la métallisation peut encore augmenter la largeur des conducteurs.

2. — Les écarts donnés sont basés sur une épaisseur de feuilles de cuivre de 35 um (0,0014 in). Pour chaque
épaisseur supplémentaire de cuivre de 0,025 mm (0,001 in), une réduction supplémentaire de 0,025 mm

(0,001 in) pour chaque bord de conducteur est admise.
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FIRST SUPPLEMENT TO PUBLICATION 326 (1970)

GENERAL REQUIREMENTS AND MEASURING METHODS FOR PRINTED WIRING
BOARDS

Page 13

Replace the existing Sub-clause 4.5 by the following: ~

4.5 Conduclor dimensions — Definitions

when r¢ady for delivery. Imperfections, for example, nicks, pinhole
the relejant specification shall be ignored. :
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chaser gnd vendor.

4.5.1 Width qnd spacing

The design width (nominal width) and

4.5.2  Deviatign of the conductor from its design

4,5.2.1 Conduclor width

The YValues in the follow

width. Q

permissible deviations from the desigh

\_943 Normal Coarse

T /\ \
. : +0.05 +40.10 +0.15
Nornfalty_no “platin} QCes; —-0.10 mm —0.13 mm —0.25 mm
includled 4-0.002 in +0.004 in +0.006 in
—0.004 —0.005 —0.010
+0.10 mm +0.20 +0.40 mm
Normally plated on metal is —013™™ —0.25
used . (£:0.004 in) -+0.008: in +0.016 in
. —0.005 —0.010 .

Notes 1. — In the case of plated-through holes where the ratio of hole diameter to board thickness is less than
2:3, plating may further expand conductor w_idths. . :

20— Stateci deviations are based on 35 um (0.0014 in) copper thickness. For each 0.025 mm (0.001 in)
additional copper thickness, an additional 0.025 mm (0.001 in) reduction per conductor side may be
permitted.
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Page 18
Remplacer le paragraphe existant 6.1 par le suivant:

6.1 Force d’adhérence des conducteurs

La force d’adhérence est la force par unité de largeur nécessaire pour arracher la bande de

conducteur de la carte du matériau de base adjacent.

L’essai doit &tre effectué sur des bandes étroites de conducteur de longueur et de largeur

convenables.

De préférence, la longueur des conducteurs ne doit pas étre inférieure 4 75 mm (3 in). Les

métallisés sont présents sur la carte, on doit essayer quelques-uns d’

6.1.1 Procédé d’essai

La bande de feuille métallique doit étre détachée du matéxiau ds se ur
viron 10 mm (0,4 in) sur un c6té. La plaque 2 essayer doit &{re\supg
nable. Le bout détaché de la bande doit & ¢

6.1.2 |Exigences

Aucu
mfeneure

Force d’adhérence minimale

Mat igd de base N/mm (Ib force/in)

Papier phénolique 0,8 4,5)
Papier époxy 1,1 (6,3)
Verre époxy 1,1 (6,3)
Verre-téfton A T'etude

bandes de largeur iferieure a 0,8 mm (0,031 in) ne doivent pas étre essayfes*.

ides-¢g

nducteurs

nce d’en-

'Ire conve-

avec une
direction

S I:he 4 une

ion étant
itesse sur
omme la

inch) de

doit étre

Page 26

Remplacer le paragraphe existant 7.3.1.3 par le suivant:

7.3.1.3  Essais d’aptitude du ruban adhésif (force d’adhérence)
A D’étude.

* Pour les bandes de largeur inférieure, la méthode d’essaij et les exigences sont a I’étude.
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Page 19

Replace the existing Sub-clause 6.1 by the following:

6.1 Peel strength of conductors

The peel strength is measured as the force per unit width, which is required to peel off the
conductor strip from the adjoining surface of the base material. *

The test shall be carried out on straight conductor strips of suitable length and width.

The conductor length should preferably be not less than 75 mm (3 in). Strips less than 0.8 mm
(0.031 iffy wide shall not be tested*. Where plated conductors are present on the boa?e.ﬁe

of them|shall be tested.

6.1.1  Test propedure

The metal foil strip shall be detached from the base material for a\distanee\of 2 10’mnp
(0.4 in) from one end. The test board shall be supported in a sujtdble way.
the strif shall be gripped over its entire width, e.g., with a clamp, s teadilyNincype |
shall belapplied in a direction perpendicular to the plang/of the baseaiaterial until the meta
strip peqls off at a steady rate of about 50 mm/min (2 in/njin), (the forcerequized/to do this being
measured. A length of strip of at least 25 mm (1 in) sHall\be pée this\rate from each of foul
strips. The minimum force per unit widt i stri ing/the test shall be taker
as the pegel strength.

Test rpsults shall be expressed in newto pornds force per inch) strip width,
but the 3ctual strip width shall be

6.1.2 Regquirements
ditions

No single test \@for he test’ co
below:
/x \}> Minimum peel strength
\ teria N/mm (Ibf/ir)

N
RNRSD N %

isted in Clause 8, shall be less than that specified

er phenolic 0.8 (4.5)
Paper epdxide 1.1 (6.3)
Glass fabric epoxide 1.1 (6.3)
Glassfabrie PTFE Brrder-consideration

Page 27
Replace the existing Sub-clause 7.3.1.3 by the following:

7.3.1.3  Suitability of the adhesive tape (adhesion strength)
Under consideration.

* For narrower strips the test method and requirements are under consideration.
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Page 26

Ajouter les paragraphes suivants:

7.3.4

7.4

7.4.1

7.4.1.1

7.4.1.2

7.4.1.3

Epaisseur de la métallisation

Sur demande, 1’épajsseur de la métallisation doit €tre mesurée par une méthode reconnue
(par exemple une méthode ISO). Ses valeurs ne doivent pas dépasser les limites spécifices.

Résistance aux solvants et aux flux des matériaux de marquage, des masques résistant a la soudure
et des enrobages isolants

Les marquages et, si spécifié, les masques résistant a la soudure et les ¢ obages solarts doivent
résister A I’essai suivant:

Méthode

Appareillage
h machine
a mouve-

.| Le feutre
r/ft%) pour
70 N/cm?

of? (0,7 lbf/mz) L’é palsseur du tampon] de feutre
r (0,25 in). On devra prendre un nouveau tampon
et sécher soigneusement aprés emploi le tampon utilisé,

efnatif doit avoir une course de 50 mm (2 in) et la|fréquence’

attaché dans la cuvette de telle maniére que 1’on évite tous sgs mouve-
¢ solvant contenu dans la cuvette doit couvrir complétement |la surface

%é i ‘ ’ils soienit couverts
par le tampon de feutre.

Entre la fin de Popération de durcissement du marquage et le début de I’essai, une période d’au
moins 24 h mais non supérieure a 7 jours doit s’écouler.

Solvants

L’essai doit étre effectué avec un mélange azéotropique de 4% (en poids) d’éthanol ou
d’isopropanol et 96% (en poids) de trichlorotrifiuoroéthane.

Si des essais avec d’autres solvants sont exigés, ils doivent faire I’objet d’un accord entre
acheteur et vendeur.
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Add the following Sub-clauses:

7.3.4  Thickness of plating

Upon request, the thickness of plating shall be measured by an accepted method (e.g., an ISO
method). Its value shall be within the specified limits.

14 Solvent and flux resistance of applied marking materials, solder resist and insulating coatings

Markings and, if so specified, solder resist layers and insulating coatings shall withstand tlJe
following solvent resistance test: '

741  Methoq

7.4.1.1 Apparafus

A tegti
consistg

ed. The machin

[

The teci i i such oonstruction\as to maintain the surface of t
felt pad § ; e-préssure shall have the sa
value ey - e of a roll felt type, have a mass of 180 g/m?
(0.6 oz, illi ickness;\85° n, woel content, 70 Njcm? (100 Ibf/in
tensile § . ; he fedt pad sk 5.5 cm? (1 in%) and the surface pressu
on the : ickness of the felt pad shall be aboyt

6 mm t .25 1 solvent, or thoroughly cleaned and dried
after each use, b

The Feci ing\ingchani ave’ a stroke of 50 mm (2 in) and the frequency shall
be 1 sti )

A bo i g d in the pan in such a way as to prevent any movement during
the test] i all completely cover the surface of the specimen.

7.4.1.2 Test spgcimen

The (e Pt
by the felt pad.

Between the end of the curing cycle of the marking material and the beginning of the test,
a period of at least 24 h but not more than 7 days shall elapse.

1.4.1.3 Solvents

The test shall be carried out with an azeotropic mixture of 4% by weight of either ethanol
or isopropanol and 96% by weight of trichlorotrifluoroethane.

If tests with other solvents are required, they shall be agreed upon between purchaser and
vendor.
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Les solvants typiques utilisés dans le nettoyage des circuits imprimés sont:

Alcool éthylique
Isopropanol

Toluéne

1.1.1 Trichloroéthane
Trichloroéthyléne
Méthyléthyl cétone
Eau chaude

7.4.1.4 . Méthode

74.2

Tz SOIvant est Verse sur 1 §§TGEVCUSC nxee dans la cuvette, 1'essal doit

diatement. '

R

En P'absence de spécification contraire, 1’essai doit étre effect
du laboratoire.

Vingt-cinq courses du cylindre doivent étre effectuées.
pour chaque solvant.

A la fin de P’essai, les échantillons doivent étre £
conformément au paragraphe 7.4.2.

Sanctions

E—F C—G—O

ues xésistant & la soudure et les enrobages isolants, les sanctions sont 3

plus fines, mais dans tous les cas lisibles.|-

mender immé-

ynbiante

étrg essayées

reportés

exemple confusion possible de caractéres similaires|tels que:

1’étude.
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