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Révision de la présente publication

Le contenu technique des publications de la CEI est
constamment revu par la Commission afin d’assurer qu’il
refléte bien état actuel de la technique.

Les renseignements relatifs & ce travail de révision, &
Iétablissement des éditions révisées et aux mises a jour
peuvent étre obtenus auprés des Comités nationaux de la
CEI et en consultant les documents ci-dessous:

@ Bulletin de la CE1
Publié trimestriellement

@® Rapport d’activité de la CEI
Publié annuellement

@ Catalogue des publications de la CEI
Publié annuellement

Revision of this publication

The technical content of 1 E C publications is kept under
constant review by the IEC, thus ensuring that the con-
tent reflects current technology.

Information on the work of revision, the issue of revised
editions and amendment sheets may be obtained from
1E C National Committees and from the following IEC
sources:

@ IEC Bulletin
Published quarterly

@® Report on IEC Activities
Puyblished yearly

@ Catalogue of 1EC Publications
Published yearly

Terminologie utilisée dans la présente publication

S¢uls sont définis ici les termes spéciaux se rapportant
4 la[présente publication.

Eh ce qui concerne la terminologie générale, le lecteur
se r¢portera & la Publication 50 de la CEI: Vocabulaire
Elegtrotechnique International (V.E.L), qui est établie
souq forme de chapitres séparés traitant chacun d’un sujet
défipi, I'index général étant publié séparément. Des détails

comiplets sur le V.E.I. peuvent étre obtenus sur demande.’

Syihboles graphiques et littéraux

S
incl
L b
par

Iy
CE

buls les symboles graphlques et littéraux spécia

nly special graphical and letter symbpls are included
this publication.

The complete series of graphical symbgls approved by
the IEC is given in IEC Publication 117

Letter - symbols and other signs approyed by the IEC
are contained in IEC Publication 27.
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIAUX DE BASE A RECOUVREMENT METALLIQUE
POUR CIRCUITS IMPRIMES

Troisiéme partie: Matériaux spéciaux utilisés en association
avec les circuits imprimeés

PREAMBULE

1) Les décisions ou accords officiels de la CEI en ce qui concerne les questions techni
ou sont représentés tous les Comités nationaux s’intéressant a ces questions, expet
un accord international sur les sujets examinés.

les Comités d’Etudes
dnde mesure possible

2) Ces décisions constituent des recommandations internationales et sony/a Comités nationaux.

3) Dans le but d’encourager I'unification internationale, la CEI ¢ se g voS ités|nationaux adoptent
dans leurs régles nationales le texte de la recommandation de Ta 2 { Hitions nationales le

4y La CEI n’a fixé aucune procédure concernant le ATA ¢ indication“d’approbation et sal responsabilité n’est
pas engagée quand il est déclaré qu’

ircuits imprimés.

-Unis d’Amérique,
n projet définitif,
vant la Régle des
révisé, document
cédure des Deux

prononcés explicitement en faveur de la publication:

Afrique du Sud (République d”) Italie
llemagne Pays-Bas
Australie Portugal

Autriche Royaume-Uni
Belgique Suéde

Canada STIsse

Danemark Turquie

Etats-Unis d’Amérique Union des Républiques

Hongrie Socialistes Soviétiques
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

METAL-CLAD BASE MATERIALS FOR PRINTED CIRCUITS

Part 3: Special materials used in connection
with printed circuits

FOREWORD

1) The forml decisions or agreements of the 1E C on technical matters, prepared by Technical C ittees om\which

National [Committees having a special interest therein are represented, express, as nearly
consensuq of opinion on the subjects dealt with.

2) They havg the form of recommendations for international use and they are accepted b
sense.

Iall the

tional

n that

3) In order fo promote international unification, the IEC expresses the wish thdt\a adopt
the text Irgence
between icated
in the lat

4) The IEC as & aVand has no respongibility
when an i \ ¢
This rec

A first dfaft, based on propo$
held in Wdshington in 1970
submitted fo the National

the meeting held in n
National JommitteesNof 2

The foll

Portugal

South Africa (Republic of)
Sweden

Switzerland

Turkey

beting
, was
After
Lo the

ﬂprmany LUnion of Saviet
Hungary _ Socialist Republics
ITtaly United Kingdom
Netherlands United States of America
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MATERIAUX DE BASE A RECOUVREMENT METALLIQUE
POUR CIRCUITS IMPRIMES

Troisiéme partie: Matériaux spéciaux utilisés en association
avec les circuits imprimés

SPECIFICATION Ne¢ 1: MATERIAU AGGLOMERANT EN FEUILLE DESTINE A LA
FABRICATION DES CARTES DE CABLAGES IMPRIMES MULTICOUCHES

l. Domaine d’application

La présente recommandation énumére les exigences sur deux types de tissu de verre imprégné
de résine époxyde semi-durcie, utilisés pour assembler des ciblages imprimés| afin d’obtenir des
cablages imprimés multicouches.

2. Désignations

général.

3. Tissu de verre
3.1 Généralités

be, tissé A partir de
’oxydes de métaux
matériau d’apprét,

tre définies par le

al de fils (donnant le nombre de fils pour la chalne comme premier nombre et
Is pour la trame comme deuxiéme nombre).

gdicatif pour la sélection du type de tissu de verre  utiliser dang la fabrication de
te¢’matériau agglomérant, les types suivants sont généralement considd¢rés comme répon-
la plupart des besoins.

Froprieles au 1issu en Jibre de verre [isse, advanl impregnarion

Epaisseur Poids nominal/

nominale Unité de surface*) Nombre minimal de fils

25 um (0,001 in) 19,6 g/m2 (0,58 oz/yd?) 24 % 20 par cm?2 (60 X 52 par in?)
50 pm (0,002 in) 47,4 gim? (1,4 ozfyd?) 24 % 19 par cm?2 (60 X 47 par in?)
75 pm (0,003 in) 71,2 gim? (2,1 oz/yd?) 16 x 15 par cm? (40 x 39 par in2)
100 pm (0,004 in) 108,5 g/m?2 (3,2 oz/yd?) 24 x 23 par cm?2 (60 % 58 par in?)

*) Des valeurs nominales poids/unité de surface sont énoncées du fait qu’il n’existe
pas d’informations valables sur les tolérances.
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METAL-CLAD BASE MATERIALS FOR PRINTED CIRCUITS

Part 3: Special materials used in connection
with printed circuits

SPECIFICATION No. 1: BONDING SHEET MATERIAL FOR USE IN THE FABRICATION
OF MULTILAYER PRINTED BOARDS

1. Scope

This recommendation gives the requirements for properties of two types of epoxide resin
impregnated woven glass fabric in the semi-cured stage. They are intended for bonding pilinted
cirg¢uits to produce multilayer printed boards.

2. Designations

Type GF: Flame resistant epoxide resin impregnated glass fa
Type GP: General purpose epoxide-phenolic resin impregna

3. Glass fabric
3.1 Geperal

ment
ide ex-
finishing material compatible| with

The glass fabric shall be plain or sy
yayns made from electrical grade glass
prgssed as Naq0O). The glass fabrlc shall

%ﬂise with

abricy before impregnation, shall be stated by the mhanu-

3.2

ing the warp count as the first number, and the fill or weft coynt as

slectioy by the user of the type of glass fabric to be used in the manufactyre of

Properties o] glass Jabric as woven, before Impregnarion

Nominal Nominal weight/

. . Minimum yarn count
thickness unit area*) Y

25 pm (0.001 in) 19.6 g/m? (0.58 oz/yd?) 24 x 20 per cm?2 (60 X 52 per in2)
50 um (0.002 in) 474 g/m? (1.4 oz/yd?) 24 % 19 per cm?2 (60 x 47 per in2)
75 um (0.003 in) 71.2 g/m? (2.1 oz/yd?) 16 x 15 per cm?2 (40 x 39 per in2)
100 pm (0.004 in) 108.5 g/m? (3.2 oz/yd?) 24 %23 per cm?2 (60 X 58 per in2)

*) Values of nominal weight/unit area are shown because there is no reliable infor-
mation about the tolerances.
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1 seraient nuisibles

de rejet s’il 0’y a

Propriété Exigence
Teneur en résine

Type GF Comme convenu entre a
mais avec un écart sur
ne dépassant pas 5%
nale convenue

Comme pour le type
écart maximal de +8 %

Comme convenu entre 4
avec un écart maximal d

Comme convenu entre &
avec un écart maximal

Pas plus de 0,75%
Comme convenu entre g

4. Epaisseur aprés pressage
Le fabricant du stratifié doit mentionner 1’épaisseur moyenne d’une seule couche du tissu
imprégné aprés pressage et durcissement selon le procédé qu’il recommande.
5. Aspect
Il ne peut y avoir aucun corps étranger ou autres imperfections présentes qu
a I'usage du stratifié.
Des craquelures dans la surface de la résine ne doivent pas &tre une cause
pas une présence excessive de résine en poudre. Il ne peut y avoir de cassures dans le tissu de verre.
6. Propriétés de la feuille de matériau agglomérant
La feuille de matériau agglomérant doit répondre &
6.1 Propriétés au stade semi-durci, avant stratificatio

[>4

cheteur et vendeur,
a teneur en résine
de la teneur nomi-

GF mais avec un

cheteur et vendeur
e 3%

cheteur et vendeur
le £5%

cheteur et vendeur

6.2

Temps de glutination 2 Comime convenu entre a

cheteur et vendeur

Temps de gélification *) 13 Comme convenu entre acheteur et vendeur

Propriétés du matériau agglomérant en feuille, aprés stratification

Les propriétés d’un stratifié, d’une épaisseur nominale de 0,8 mm (0,031 in), fabriqué selon les

recommandations du fournisseur doivent étre les suivantes:

*) En remplacement du temps de glutination.
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6.1

6.2

Thickness, pressed

The manufacturer of the bonding sheet material shall state the average thickness of a single layer
of the impregnated fabric after pressing and curing it according to his recommended procedure.

Appearance
There shall be no foreign matter or other imperfections present which would be detrimental to
the intended use of the bonding sheet material.

Cracks in the resin surface shall not be a cause for rejection provided there is no evidence of
excessive resin powder. There shall be no breaks in the glass fabric.

Hroperties of the bonding sheet material

The bonding sheet material shall meet the following requirem

Rroperties in the semi-cured stage, prior to laminating

Test method
Property (Clause of this irements
recommmendati

Resin content
Type GF As agreed upon by purchaser and Yendor,
t with the deviation in resin contgnt not

e than +5% from the nomindl value

agreed upon

Type GP As for type GF, except that the maximum

deviation shall be 8%
Resin ﬁow@
For nomi

of 20% or J¢

0 As agreed upon by purchaser and [vendor
‘ with maximum deviation +3%

10 As agreed upon by purchaser and [vendor
with maximum deviation £5%
3
11 Not greater than 0.75%
11 As agreed upon by purchaser and |[vendor
F vendor
Gel time*) 13 As agreed upon by purchaser and vendor

Properties of the bonding sheet material when laminated

Properties of a laminate of 0.8 mm (0.031 in) nominal thickness when made according to the
supplier’s recommended procedure shall be as follows:

*) Alternative to tack time.
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Méthode d’essai
Propriété (Paragraphe de la Publi- Exigences
cation 249-1 de la CET)
Inflammabilité
Type GF seulement 4.3 Durée maximale de combustion
15 s. Sans combustion aprés la
ligne des 25 mm
Choc thermique 3.7 Aprés 20 s, il ne peut y avoir de
(pour éprouvettes non gravées) délamination ou de décollement

du matériau assemblé
Constante diélectrique relative
en volume
Dans les conditions de réception 2.7

Facteur de dissipation diélectrique
en volume
Dans les conditions de réception 2.7

Rigidité diélectrique*)
Dans les conditions de réception,  Publicatio

40 Hz 4 62 Hz, essai dans I’huile,
essai de courte durée

10 kY/mm (25Q V/mil) min.
(Vefeur efficacqg pour tension
approximativerhent sinusoidale)

30000 N/cm?
(43 500 Ibf/in2) min.

Charge de rupture a la flexj

e conserver dans

e magasinage du
ce de lumiére ou

§s feuilles de matériau agglomérant d’un méme paquet doivent étre|coupées et mises
&me sens par rapport a la direction de la chaine du tissu de verre, et cdtte direction doit
étre convenablement indiquée.

Chaque paquet doit étre convenablement marqué du nom du fabricant, du numéro de la pré-
sente recommandation, de la désignation du type, du numéro du lot, de la date d’expédition, de
la teneur nominale en résine, de I'écoulement nominal de la résine, du temps nominal de glutination
ou de gélification, de la teneur en produits volatils et des conditions de stockage recommandées.

Note. — Des exigences supplémentaires pour les matériaux livrés en rouleaux sont spécifiées dans I'annexe A.

*) Essai facultatif.
**) Méthodes d’essai recommandées pour la détermination de la rigidité diélectrique des matériaux isolants solides
aux fréquences industrielles.
*+%) T3 Recommandation ISO R 178 est également applicable au matériau d’épaisseur nominale de 0,8 mm.
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Test method ‘
Property (Sub-clause of IEC Requirements
Publication 249-1)

Flammability
Type GF only 43 Not more than 15 s. No burning
beyond the 25 mm line shall
oceur
Heat shock 3.7 After 20 s, there shall be no

(for unetched specimens)

bonded material

Volume relative
permittivity

delamination or unsticking of

Vd

El

Fl

Pe¢rmanence of propertjes

sh|
dg
of]

w

As-received condition 2.7 5.5 max.

lume dielectric dissipation
factor
As-received condition 2.7

ectric strength *)
As-received condition, [EC Publication 243
10 Hz to 62 Hz, test in oil, electrode as per
short-time test Sub-clause 6.1.

exural strength

to be agreed upon by purchaser and v
endation for a minimum of 90 days from d
e manufacturer’s recommended storage cond
he absence of light or other catalytic influence.

Certain propertig

nil remain within
spatch,
temperature gy

th respectto the\warp direction of the glass fabric, and that direction shall be suitably ind

1=}

ne

endor
hte of
itions

tation
cated.

Each package of bonding sheel material shall be suitably marked with the manuiacturer’s

name,

the number of this recommendation, the type designation, the lot number, the date of despatch,
the nominal resin content, the nominal resin flow, the nominal tack or gel time, the volatiles
content and the recommended storage conditions.

Note. — Additional requirements for materials supplied in rolls are specified in Appendix A.

®

*) Optional test.
*) Recommended methods of test for electric strength of solid insulating materials at power frequencies.

#4%) JSO Recommendation R 178 is also applicable to material with a nominal thickness of 0.8 mm.
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9. Teneur en résine
9.1 Eprouvettes
Trois éprouvettes carrées de 1001 mm (4+0,04 in) de c6té doivent étre prélevées du matériau
avec leurs diagonales perpendiculaires et paralléles a la chaine du tissu. Les éprouvettes doivent
étre coupées 2 des positions situées le long d’une ligne perpendiculaire 4 la chaine du tissu, I'une
prise 4 égale distance de chaque bord, et les deux autres de chaque coté de la premicre, mais
pas & moins de 25 mm (1 in) d’un bord ou d’une lisiére (voir figure 1, page 20). Toute poussiére
ou effilure doit étre enlevée des éprouvettes.
9.2 Procédure
Un creuset de taille suffisante pour contenir les trois éprouv i uffé dans un four
a moufle & 550%20°C pendant 15 min, puis refroidi jusq mbiante dans un

102

dessiccateur et pesé a 0,1 g prés (M1).

Les éprouvettes d’essais, coupées 2 la taille convena
(M3) et chauffées dans un four & moufle a 5504 28°

¢es dans le creuset
refroidies jusqu’a
(Ms). Chauffage,
refroidissement et pesée doivent étre répétgs jusy cg g gsé jives soient égales
a 0,05 g preés. ‘

La teneur en résine doit

tils.

(440,04 in), doit
tfiasse de 20 g 4 30 g. Les éprouvettes doivent &tre coupges a des positions
¢ perpendiculaires & la chaine du tissu de verre avec les diagonales des
gleset perpendiculaires aux fils de la chaine. Aucune éprouvette nej doit étre prélevée
M (1 in) d’un bord ou d’une lisiére, et le nombre requis d’épijouvettes doit étre
es endroits uniformément répartis de la feuille ou du rouleau de matétiau (voir figure 1).

Procédure

Les éprouvettes doivent &tre empilées en alignant soigneusement leurs bords. Elles peuvent étre
maintenues ensemble avec une agrafe ou tout autre moyen adéquat. La pile d’éprouvettes doit
alors étre pesée a 0,01 g prés (M1).

On en fera ensuite un ensemble laminé en pressant la pile entre deux plaques d’acier inoxydable
ou de tout autre métal adéquat d’au moins 125 mm (5 in) de c6té et de 1,6 £0,8 mm (0,062 £ 0,031
in) d’épaisseur minimale, prétraitées & I'aide d’un produit anticollant adéquat. Les plateaux de
la presse doivent avoir été préchauffés a une température de:

a) 170+£3°C pour le type GF;
b) 130£3°C pour le type GP.
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9.2

10.

10.1

10.2

— 13 —
Resin content

Specimens

Three specimens 100+ 1 mm (4+0.04 in) square shall be cut from the material, with the di-
agonals of the squares parallel and normal to the warp yarn. The specimens shall be cut from
positions along a line normal to the warp of the fabric, one from a position equidistant from the
edges, and the other two from positions on opposite sides of the first, but not closer than 25 mm

(1 in) from an edge or selvedge (see Figure 1, page 20). All loose particles and projecting fibres
shall be removed from the specimens.

Procedure
A crucible of size suitable for holding the three specimens shall be heated | nace
at 350 £20°C for 15 min, then allowed to cool to room temperature in a i nd weighed

to the nearest 0.1 g (My).

The test specimens, cut to convenient size, shall then be weighed
in 3 mufile furnace at 550+ 20°C for one hour, then allowed 4o

pated

ina

desjccator and weighed again to the nearest 0.1 g (M3). The shall
be fepeated until two successive weighings agree within
]
resin content (in per cent) =
Resin flow
Spécimens

Enough te@' &N e fors quares 100+ 1 mm (4 £0.04 in) on a side shall be faken

to pggregate a ma he’specimens shall be cut from positions along lines n¢rmal

to { the diagonals of the squares parallel and normal tp the
wa N sciftign shall be cut from a position closer than 25 mm (1 in) from an|edge
or : : ed pumber of specimens shall be taken from positions distributed uni-
for he-sheet\or roll of material (see Figure 1). All loose particles and projecting fibres

sha

Procédure

The specimens shall be stacked together with their edges in careful alignment. They may be
fastened together with a staple or by other suitable means. The stack of specimens shall then be
weighed to the nearest 0.01 g (M1).

The stack of specimens shall then be made into a laminate by pressing between stainless steel
or other suitable metal plates not less than 125 mm (5 in) square and not less than 1.6+0.8 mm
(0.062 £0.031 in) thick, prepared with a suitable release agent. The plates of the press shall have
been preheated to a temperature of: '

a) 170%3°C for type GF;
b) 13043°C for type GP.
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La presse doit étre fermée sur la pile d’éprouvettes et une pression de 150:£15 N/em? (220
422 1bf/in?) doit &tre appliquée dans un délai de 5 s au maximum. Cette pression doit &tre main-
tenue jusqu’a ce qu’il n’y ait plus aucun écoulement de résine, mais pendant 10 min au moins.

Quand le stratifi¢ est durci, la presse doit étre ouverte; 'éprouvette retirée est mise a refroidir
jusquwd la température ambiante. Un morceau de 50 cm? (8 in2 pour I’éprouvette de 4 in de
coté) doit étre prélevé du centre du stratifié sous forme d’un carré de 70,7+0,7 mm (2,828 £
0,01 in) de cdté ou d’un disque de 79,840,3 mm (3,192+0,01 in) de diametre et pesé a 0,01 g
pres (Mo).

L’écoulement de résine doit &tre calculé comme suit:
100 (M1—2M>).

écoulement de résine (en pour-cent) = Y;
1

I1.

11.2

Teneur en produits volatils
Eprouvettes

vées du matériau
ne du tissu. Les

ue a un crochet

g prés (M1) puis chauffée dans un flour & circulation

Pexpiration de ce temps, I’éprouvettd doit &tre retirée,

o/ de calcium et refroidie jusqu’a la tempdrature ambiante.

étre pesées a 0,001 g prés (Mz). Pour mininjiser I'absorption

her quieduserait une mesure inexacte de la teneur en prpduits volatils, la
bans un minimum de temps aprés la sortie du dessiccateur.

olatils doit étre calculée comme suit:
100 (M1~ M3)

latils (en pour-cent) =
olatils (en p cent) A

12.2

Ouatre éprouvettes de 25 (Hmdetargesur 250 mr(Hm)—detongdotvent &tre coupées
de la feuille du matériau agglomérant & des positions choisies au hasard, mais aucune partie des
éprouvettes ne doit étre prise 4 moins de 25 mm (1 in) d’un bord ou d’une lisiére.

Procédure

Toute la longueur de I'éprouvette doit étre enroulée autour d’une extrémité d’un abaisse-langue
‘en bois, de taille normal (approximativement 20 mm (0,8 in) de large, 150 mm (6 in) de long et
1,5 mm (0,06 in) d’épaisseur avec les extrémités arrondies). Le second abaisse-langue doit 8tre
placé en coincidence sur le premier et les deux maintenus ensemble par une agrafe ordinaire (voir
figure 2, page 21).
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The press shall be closed on the specimen stack and a pressure of 150+ 15 N/em?2 (220+22 Ibf/
in?) shall be applied within a maximum of 5 s elapsed time. This pressure shall be held until
there is no further flow of resin, but for a minimum of 10 min.

When the laminate is cured, the press shall be opened and the specimen removed and allowed
to cool to room temperature. A piece having an area of 50 cm? (8 in2? for the 4 in specimen)
shall be removed from the central area of the laminate in the form of a square whose sides
are 70.7+0.7 mm (2.828+0.01 in) or a disk 79.8+0.3 mm (3.1924+0.01 in) in diameter and
weighed to the nearest 0.01 g (M»).

The resin flow shall be calculated as follows:
100 (M1 —2My3)

resin flow (in per cent) = Y;
1

Yolatiles content

Spécimens

] e di-
agq from
po n the
eddg mm
(1 1n) from an edge or selvedge (see Figure 1, page 20). nd projecting fibres

shd
spd

each

Pr

Each specimen shall Be yeighe _a .08] g (M1), then heated in a circulatirg-air
ovén at 163+2°C for 1 in . e thi§ time, the specimen shall be removed to a
dediccator with calc) ' a_cool to room temperature. The specimens when
g (M3). To minimize regain of moisture from the

co¢l shall thepbe
atmosphere, h wdll gi i asdre of volatiles content, the second weighing shall be
made in the miipiuin possibletimeollgwing removal from the desiccator.

vol
M
Ta|

Specimens

n b o Wl s 1 1 Vo W aY 1o 1 1 111 R ol +1 1 1.

LTOUL SPCUINICIES 40 1T \1 111} wiIUT Uy SU T \lU T} 10Ul sHAlL UG CUL 1T U UIT DULIUIILE bheet
material from such positions as will give a random sample, but with no part of any specimen
closer than 25 mm (1 in) from an edge or selvedge.

Procedure

Each specimen shall be wrapped for its full length around one end of a wooden tongue depressor
of standard size (approximately 20 mm (0.8 in) wide by 150 mm (6 in) long by 1.5 mm (0.06 in)
thick, with the ends rounded). A second tongue depressor shall be positioned on the first in
registry and the two fastened together with an ordinary paper clip (see Figure 2, page 21).
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L’éprouvette sur son support doit 8tre placée a plat sur un plateau chauffé ou sur une plaque
chauffante maintenue en surface 4 une température de 170+2°C dans une aire d’essai exempte
de courants d’air froid. Un chronométre a déclic ou autre appareil convenable qui puisse mesurer
des intervalles d’une seconde doit &tre mis en route dés le premier contact de 'éprouvette avec la
plaque chauffante.

Périodiquement, comme défini ci-dessous, I'éprouvette doit étre levée de la plaque chauffante
en la saisissant d’un c6té et I’état de la résine doit &tre observé. Lorsque la résine forme des filaments
entre la plaque chauffante et ’éprouvette, le point final a été atteint et ’essai est terminé. Le chro-
nomeétre est arrété i ce point et le temps écoulé représente le temps de glutination.

La fréquence de levée de I’éprouvette de la plaque chauffante dépend de la durée du temps de
glutination. Si ce temps est supérieur & 100 s, I'intervalle entre chaque levée doit étre de 15
pendant les premiéres 90 s ou jusqu’a ce que le point final soit imminent. Pour les derniéres 15 s

13.
13.1

a 20 s, des intervalles plus courts doivent étre appliqués.

Pour les temps de glutination inférieurs a 30 s, les interva
le point final soit imminent, puis des intervalles plus cour
final. Les opérations d’enlévement, d’examen et de reptaceny
se faire le plus rapidement possible.

b s jusqu’a ce que
és jusqu’au point
hauffante doivent

Le point final du filage est atteint quand les fi
avec la plaque chauffante et pas seulement s

urface en contact

Temps de gélification

Eprouvette

bre de carrés de 100 mm (4 in) dd c6té qui péseront
oupés de la feuille de matériau jagglomérant avec

esaux fils de la chaine du tissu de verrg et uniformément
¢uille, les surfaces & moins de 25 mn (1 in) de chaque

is sont empilés ensemble avec leurs bords soigneysement alignés et

it dans les deux premiers alinéas du paragraphe 10.2, soit sans utiliser de plaques
ais avec les plateaux de la presse prétraités avec un produit gnticollant conve-
uffée 2 170:3°C,
maximum. A Iex-
des 10s aprés la fermeture initiale de la presse, la presse est ouvertq rapidement et le

ifi€ non durci est détaché du plateau inférieur. Si I’essai est réalisé en une opération en méme
temps que I’essai pour ’écoulement de la résine, la presse reste fermée.

Le décompte du temps est poursuivi & partir de la premiére fermeture de la presse, et avant qu’un
total de 25 s ne se soit écoulé, la résine, qui a exsudé du stratifié, est rassemblée en une flaque a
P'aide d’une spatule en bois (par exemple un abaisse-langue).

En poursuivant le décompte du temps, la résine est étalée sur la plaque en la maintenant dans
un espace d’environ 25 mm (1 in) de diamétre. Le temps de gélification est le temps écoulé au
moment ol la résine durcie n’est plus fluide et ne peut plus étre étalée sous une légére poussée.
Le temps de gélification est exprimé en secondes.
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The specimen on its holder shall be placed flatwise in contact with a heated plate or hot plate
held at a surface temperature of 170 £2°C in a test area free from chilling currents of air. A stop-
watch or other suitable timer which can be read to one second intervals shall be started with the
first contact of the specimen with the hot plate.

Periodically, as defined below, the specimen shall be lifted from the hot plate by hinging on
one side, and the condition of the resin shall be observed. When the resin forms strings between
the hot plate and the specimen, the end-point has been reached and the test is concluded. The
timer is stopped at this point and the elapsed time is taken to be tack time.

The frequency of lifting the specimen from the hot plate depends upon the magnitude of the
tack time. If the tack time is greater than 100 s, the interval shall be 15 s for the first 90s, or
until the end-point is imminent. For the last 15 s or 20 s, shorter intervals shall be used.
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The end-point of stringing occurs when strings form over,
1] contact with the hot plate, and not merely about the peri

—

QGel time
Specimen
00 mm (4 in) on a side, to |aggre-

g the bonding sheet material with their
‘d agonals parallel and n¢ wiformly distributed across the width of
the sheet, excluding the area Withi of each edge (see Figure 1, page 20).

The required nu 3 a.stacked together with their edges in good alignment and
fgstened .@» 2
Hrocedure

wo paragraphs of Sub-clause 10.2 or without caul plates, but

Wi oS epared with a suitable release agent, the stack of cut pieces is pressed
in 2 5 preheal 1703 3°C, with pressure of 150415 N/ecm? (220 & 22 1bf/in?) applied| within
almaxiniy 2 0f 53. At the end of 10 s from the initial closing of the press, the press|can be
opened guickly 2 ¢ uncured laminate is pushed off the lower plate. If the test is carrfed out
i jon fogether with the test for resin flow, the press remains closed.

Timing is continued from the first closing of the press, and before a total of 25 s has elapsed,
the resin which has exuded from the laminate is gathered together in one pool, using a wooden
probe (e.g. a tongue depressor).

The timing being continued, the resin in the pool is stroked on the hot plate, being kept in an
area of about 25 mm (1 in) diameter. The gel time is the total elapsed time when the resin has
cured to the point at which it is no longer fluid and cannot be moved by the stroking. The gel
time is reported in seconds.
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ANNEXE A

EXIGENCES SUPPLEMENTAIRES POUR LE MATERIAU AGGLOMERANT

FOURNI EN ROULEAUX

1’écart sur la largeur de la feuille du matériau agglomérant, fourni en rouleaux de plus de 80 cm

(31,5 in) de large, doit étre inférieur & 25 mm (1 in).

L’écart sur la longueur du matériau agglomérant, fourni en rouleaux, sera inférieur 4 1 m (ou 1 yd).

Si les matériaux agglomérants sont commandés en rouleaux coupés a une largeur spécifiée, ’écart

sur la largeur sera inférieur & 1,5 mm (0,062 in).

i1 ne doit pas y avoir plus de deux épissures par 100 m (ou 100 yd) de longueur enroulée, sauf en

AS.

cas de stratifié coupé & une largeur spécifiée ol il ne doit pas y apoir p

100 m (ou 100 yd).

A T’exception des rouleaux coupés a une largeur spécifiée, 16
de qualité, faits par le fournisseur, seront permis a des jt

de cihq épissures par

pur les contrdles
50 m (ou 50 yd).
rouleau.

contrdler la qualité

érjodiquement couper

la teneur en résine,
élification et le temps

 rouleau d’origine,

,ttes d’essai ont été

4. Cette procédure

ment d’éprouvettes

de morceaux pour
Et que les longueurs
de Particle A4.
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