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Nationales Vorwort

Das internationale Dokument IEC 119/62/CD:2014 ,Printed electronics - Equipment — Contact printing - Rigid
master — Measurement method of plate master external dimension“ (CD, en: Committee Draft) ist
unverandert in diesen Norm-Entwurf Gbernommen worden. Dieser Norm-Entwurf enthalt eine noch nicht
autorisierte deutsche Ubersetzung.

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung des CD entsprechend
der diesbezuglich durch die IEC erteilten Erlaubnis beigefligt. Die Nutzungsbedingungen fir den deutschen
Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermaf3en auch fiir den englischen IEC-Text.

Das internationale Dokument wurde vom TC 119 ,Printed Electronics® der Internationalen Elektrotechnischen
Kommission (IEC) erarbeitet und den nationalen Komitees zur Stellungnahme vorgelegt.

Die IEC und das Europaische Komitee flr Elektrotechnische Normung (CENELEC) haben vereinbart, dass
ein auf IEC-Ebene erarbeiteter Entwurf fir eine Internationale Norm zeitgleich (parallel) bei IEC und
CENELEC zur Umfrage (CDV-Stadium) und Abstimmung als FDIS (en: Final Draft International Standard)
bzw. Schluss-Entwurf fir eine Europaische Norm gestellt wird, um eine Beschleunigung und Straffung der
Normungsarbeit zu erreichen. Dokumente, die bei CENELEC als Europaische Norm angenommen und
ratifiziert werden, sind unverandert als Deutsche Normen zu Gbernehmen.

Da der Abstimmungszeitraum fiir einen FDIS bzw. Schluss-Entwurf prEN nur 2 Monate betragt, und dann
keine sachlichen Stellungnahmen mehr abgegeben werden kénnen, sondern nur noch eine ,JA/NEIN“-
Entscheidung mdglich ist, wobei eine ,NEIN“-Entscheidung fundiert begriindet werden muss, wird bereits der
CD als DIN-Norm-Entwurf verdffentlicht, um die Stellungnahmen aus der Offentlichkeit friihzeitig be-
rucksichtigen zu kénnen.

Fir dieses Dokument ist das nationale Arbeitsgremium GUK 682.1 ,Gedruckte Elektronik® der
DKE Deutsche Kommission Elektrotechnik Elektronik Informationstechnik in DIN und VDE (www.dke.de)
zustandig.

Far den Fall einer undatierten Verweisung im normativen Text (Verweisung auf eine Norm ohne Angabe des
Ausgabedatums und ohne Hinweis auf eine Abschnittsnummer, eine Tabelle, ein Bild usw.) bezieht sich die
Verweisung auf die jeweils neueste gultige Ausgabe der in Bezug genommenen Norm.

Fir den Fall einer datierten Verweisung im normativen Text bezieht sich die Verweisung immer auf die in
Bezug genommene Ausgabe der Norm.

Der Zusammenhang der zitierten Normen mit den entsprechenden Deutschen Normen ergibt sich, soweit ein
Zusammenhang besteht, grundsatzlich tGber die Nummer der entsprechenden |IEC-Publikation. Beispiel:
IEC 60068 ist als EN 60068 als Europaische Norm durch CENELEC tGbernommen und als DIN EN 60068 ins
Deutsche Normenwerk aufgenommen.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berthren
kénnen. ISO [und/oder] IEC sind nicht daflr verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Das Original-Dokument enthalt Bilder in Farbe, die in der Papierversion in einer Graustufen-Darstellung

wiedergegeben werden. Elektronische Versionen dieses Dokuments enthalten die Bilder in der originalen
Farbdarstellung.
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Gedruckte Elektronik — Ausriistung —
Kontaktdruckverfahren — Starre Druckplatte —
Teil 1: Messverfahren fur die AuBRenmafe der Druckplatte

Einleitung

Wird der Begriff ,gedruckte Elektronik® genauer betrachtet, ist leicht verstéandlich, dass diese Branche elekt-
ronische Bauelemente und Erzeugnisse betrifft, die unter Anwendung bestimmter Drucktechniken hergestellt
werden. Seit Jahrhunderten sind Druckverfahren auf einem Untergrund aus Stoff und Papier weit verbreitet.
Die Einflhrung von Druckerzeugnissen in Massenproduktion hat sich stark darauf ausgewirkt, wie das
Wissen seit den vergangenen Jahrhunderten gespeichert, Gbermittelt und wiedergegeben wird. Auf dem
gegenwartigen Stand der technologischen Entwicklung erganzt oder ersetzt das Drucken auf starre oder
flexible Substrate (bliche Herstellungsprozesse elektronischer Bauelemente. Der Unterschied zwischen
gedruckten Medien und gedruckter Elektronik besteht darin, dass gedruckte Medien dem Menschen Informa-
tionen Ubermitteln, die dieser mit seinen Augen verarbeitet, wahrend gedruckte Elektronik zur Verarbeitung
der elektronischen Informationen Maschinen erfordert; dabei ist der Grad der erforderlichen Auflésung und
Funktionalitdt entscheidend. Haufig eingesetzte Funktionsmaterialien fir gedruckte Elektronik sind unter
anderem Metall-Nano-/Mikroteilchen, elektrisch halbleitende Polymere und dielektrische Materialien. Infolge
der verfugbaren und geforderten Ausleseauflésung mussen fiir das Drucken kleine Teilchen mit einer GroRe
unter 20 um verwendet werden. Schichtdicke und Passgenauigkeit von gedruckten Erzeugnissen sind eng
mit der Qualitdtsiberwachung elektronischer Bauelemente verbunden und die verwendete Tinte muss
hochwertig sein. Die Grenzabweichungen beim Drucken sind fur gedruckte Elektronik im Allgemeinen viel
geringer.

Druckverfahren fur gedruckte Elektronik werden in zwei Hauptkategorien unterteilt. Eine Kategorie sind
kontaktlose Druckverfahren wie das Tintenstrahldrucken und die elektrostatische Drucktechnik. Zur anderen
Kategorie gehdren Kontaktdruckverfahren wie Tiefdruck, Rollenoffsetdruck, negativer Offsetdruck und Sieb-
druck. Das vorliegende Dokument enthalt den Ansatz fiir die Messung und Bewertung der Druckplatte, wobei
der Anwendungsbereich auf Drucktechniken mit Druckplatte begrenzt ist.

Die Qualitat der Druckplatte ist maf3geblich, weil die Tinte bei diesen Verfahren direkt von der Druckplatte auf
das Substrat aufgebracht wird, das heif3t, dass die Qualitat der entstehenden gedruckten Schaltung von der
Qualitat der Druckplatte abhangt. Bei der Massenproduktion von gedruckten elektronischen Bauelementen
sind viele Unternehmen wie Bauelementehersteller, Hersteller von Druckplatten und Lieferanten von Ferti-
gungseinrichtungen fur Druckplatten in die Herstellung und Nutzung der Druckplatten eingebunden und
bendtigen untereinander genormte Mess- und Bewertungsverfahren.

1 Anwendungsbereich
Dieses Dokument legt Begriffe und Verfahren fir die Messung der Aufienmalde einer starren Druckplatte fest.

Die Messung betreffende Begriffe umfassen geometrische Grofken wie Kantenlange, Kantenrechtwinkligkeit,
Kantengeradheit und Dicke, Ebenheit der Druckplattensubstrate und Oberflachenrauigkeit der Druckplatte.

ANMERKUNG Die die Messung betreffenden Begriffe sind im folgenden Abschnitt ,,Begriffe* definiert.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).
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3 Begriffe

31

Druckplatte

Vorrichtung mit dem zu druckenden Bild; das Bild auf der Platte darf tGber der Oberflache erhaben sein
(Relief) oder in die Oberflache eingepragt sein

3.2
geometrische Festlegung der Druckplatte
Festlegungen zur Bestimmung von Form und Grof3e der Druckplatte

3.21

Ausrichtungsecke

schrége Ausrichtungsecke, die der mechanischen Ausrichtung und der visuellen Bestatigung der Druck-
plattenausrichtung fir den Bearbeiter dient

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Dieser Begriff ist in Bild 1 grafisch dargestellt.

3.2.2

Laufrichtung

MD (en: machine direction)

Bewegungsrichtung des Materials; Umlaufrichtung einer Substratrolle

3.23

Querrichtung

CD (en: cross direction)

Richtung rechtwinklig zur Laufrichtung eines Substrats

3.24

Bezugskanten

die beiden von der Ausrichtungsecke ausgehenden Kanten; auf diese Kanten wird die Lage der Druckplatte
bezogen

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Dieser Begriff ist in Bild 1 grafisch dargestellt.

3.24.1
Bezugskante fiir die Laufrichtung
Bezugskante, die parallel zur Laufrichtung verlauft

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dieser Begriff ist in Bild 1 grafisch dargestellt.

3.24.2
Bezugskante fiir die Querrichtung
Bezugskante, die parallel zur Querrichtung verlauft

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Dieser Begriff ist in Bild 1 grafisch dargestellt.

3.2.5
Kantenldange
Lange und Breite der Kanten einer rechteckigen Druckplatte

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Dieser Begriff ist in Bild 1 grafisch dargestellt.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Lyn und Ly sind die Kantenlange der Bezugskante flr die Laufrichtung bzw. der Bezugs-
kante fir die Querrichtung.

3.2.6

Kantenrechtwinkligkeit

Winkelabweichung der Bezugskante fur die Laufrichtung bezogen auf die Geraden, die zwischen dem Ende
der Bezugskante fur die Querrichtung der Druckplatte und senkrecht dazu gezogen werden
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Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Dieser Begriff ist in Bild 1 grafisch dargestellt.

3.2.7
Kantengeradheit
Abweichung einer Kante von einer Gerade

3.2.8
Bezugsebene
eine vom Anwender definierte Ebene, die annahernd der Oberflache einer Druckplatte entspricht und ein

Koordinatensystem enthalt
Anmerkung 1 zum Begriff:  Flr die Messung von Ebenheit und Oberflachenrauigkeit gilt die gleiche Definition.

3.2.9
Dicke der Druckplatte
relativer Abstand der Druckplatte zwischen der Unterseite und der Oberseite am Mittelpunkt und senkrecht

zur Bezugsebene

Kantenlange in Querrichtung (L.p)
le N
Dy ”

Bezugskante fur
die Laufrichtung -
£. .3
Messpunkt o=
Sfur die Dicke 22
g
R g &6
ﬁf Ausrichtungsecke &5
c X ©
Xo ‘S —
o> | .
w H i
WO O -
le N|
" 75% %5 % von L, '\f\
Rechtwinkligkeit Bezugskante fur
die Querrichtung

Bild 1 — Definitionen fiir die Messung der geometrischen GroRe einer Druckplatte

3.3

Ebenheit des Druckplattensubstrats

Unebenheiten der Oberflache mit einer groReren Ortswellenlange als der Grenzwellenldange der Ebenheit;
Dickenabweichung der gesamten Oberflache der Druckplatte von einer Bezugsebene, wenn die Unterseite
des Substrats gegen eine ideal ebene Flache gepresst wird

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Dieser Begriff ist in Bild 2 grafisch dargestellt.

Ebenheit

Druckplatte/\"

gegen eine ideal ebene Flache gepresste Unterseite

Bild 2 — Definition der Ebenheit [1]

3.31

Grenzwellenlénge der Ebenheit

Wellenlange, bei der der Dampfungsfaktor der Amplitude einen Normalwert annimmt, wenn das abgetastete
Profil ein Filter durchlduft, das die Rauigkeitselemente herausfiltert

3.3.2
Profil
positive und negative senkrechte Abweichungen, die gegenlber der Bezugsebene gemessen werden
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3.3.3
abgetastete Lange
gesamte vom Messflhler in der Vorrichtung zur Messung des Ebenheitsprofils tberstrichene Lange

3.34
Hohe eines Punktes

Z;

Hohe eines beliebigen Punktes im Profil gegentber der Bezugsebene

3.3.5
z-Richtung
Richtung senkrecht zur Bezugsebene

3.3.6
Profilparameter
Parameter fiir die Bewertung der Ebenheit eines einfachen Profils

3.3.6.1
Ra
mittlere Abweichung vom Mittelwert aller Héhen tGber der Profillange

3.3.6.2

Rmax
gréte Hohendifferenz zwischen dem héchsten und dem tiefsten Punkt eines Profils Uber der Profilldange

3.3.6.3

RZ

mittlere Ebenheit Gber zehn Punkten, d. h. die mittlere Hohendifferenz zwischen den flinf hdchsten Spitzen
und den finf tiefsten Talern Uber der Profillange

3.3.7
Ebenheitsparameter
Parameter fur die Bewertung der Ebenheit in allen Profilen

3.3.71
mittlere Ebenheit
mittlere Abweichung vom Mittelwert aller Héhen in allen Profilen

3.3.7.2
grofte Ebenheit
gréRte Hohendifferenz zwischen dem héchsten und dem tiefsten Punkt in allen Profilen

3.3.7.3
mittlere Ebenheit iiber zehn Punkten
mittlere Hohendifferenz zwischen den flinf hdchsten Spitzen und den flnf tiefsten Talern von Profilen

34
Oberflachenrauigkeit der Druckplatte
Unebenheiten der Oberflache mit einer Ortswellenlange unterhalb der Grenzwellenlange der Rauigkeit

3.4.1

Grenzwellenldnge der Rauigkeit

Wellenlange, bei der der Dampfungsfaktor der Amplitude einen Normalwert annimmt, wenn das abgetastete
Profil ein Filter durchlauft, das die Ebenheits- und Welligkeitselemente herausfiltert

3.4.2

Rasterabtastung
periodische Abtastung in Querrichtung bei einer schrittweisen Bewegung in Laufrichtung
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343

Bildausschnitt

ROI (en: region of interest)

Bereich, fir den die Oberflachenparameter berechnet werden

3.4.4
Oberflachenrauigkeitsparameter
Parameter flir die Bewertung der Oberflachenrauigkeit im Bildausschnitt

3.44.1
Effektivwert der Oberflachenrauigkeit
Z

rms
Hohenabweichung, die mit der Methode des quadratischen Mittelwerts im Bildausschnitt berechnet wird

3442
groBte Oberflachenrauigkeit

Rmax
groRte Hohendifferenz zwischen dem héchsten und dem tiefsten Punkt im Bildausschnitt

3443

mittlere Oberflachenrauigkeit liber zehn Punkten

Rz

mittlere Ebenheit Gber zehn Punkten, d. h. die mittlere Hohendifferenz zwischen den flinf héchsten Spitzen
und den funf tiefsten Talern im Bildausschnitt

4 Messverfahren fir die geometrische GroRe der Druckplatte

Es werden zwei Messverfahren festgelegt. Verfahren A beschreibt ein einfaches Prifverfahren mit einem
Komparator wie einer Messuhr und mit Verfahren B wird ein prazises Prufverfahren mit einem Koordinaten-
messgerat (en: coordinate measuring machine, CMM) definiert.

4.1 Verfahren A

411 Messgerat

— Komparator-Messgerat mit einem Vergleichsnormal

4.1.1.1 Wiederholprazision des Komparators

— besser als 10 % der fur jeden Messdurchlauf festgelegten Grenzabweichung; gehdért nicht zum Anwen-
dungsbereich des vorliegenden Dokuments

4.1.1.2 Vergleichsnormal

— Die Genauigkeit des Vergleichsnormals sollte besser als 10 % der fir jeden Messdurchlauf festgelegten
Grenzabweichung sein.

4.1.1.3 Kalibrierung

— Die Kalibrierung sollte regelmafig nach den Vorgaben des Messgerateherstellers erfolgen.

— Esist empfehlenswert, Vergleichsnormale zu benutzen, die nach einer anerkannten Industrienorm zertifi-
ziert worden sind.

4.1.2 Messbedingungen

— Raumtemperatur: zwischen Anwender und Lieferant zu vereinbaren

8 Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 62903-1:2015-04


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-62903-1-2015-04
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-62903-1-2015-04

— Entwurf — E DIN EN 62903-1:2015-04

4.1.3 Kantenlange

4.1.3.1  Durchfiihrung

a) Das Langen-Vergleichsnormal wird mit Hilfe von drei Fixierstiften auf einer ebenen Flache ausgerichtet.
b) Am Probekdrper werden zwei Komparatoren (z. B. Messuhren) angebracht, wie in Bild 3 gezeigt.

c) Die Messuhren werden auf Null gestellt und das Vergleichsnormal wird entfernt.

d) Die Druckplatte wird mit Hilfe von drei Fixierstiften mit der gleichen Ausrichtung, wie in a) angegeben, auf
der ebenen Flache fixiert.

e) Die Werte der vier Messuhren werden abgelesen (L4 und L,, W, und ;).

f)  Die Kantenlangen in Querrichtung und in Laufrichtung werden mit folgenden Gleichungen (1) berechnet:
1 1
Iyp =L+5(Ly+Ly).  Lop =W +5(1 +17p) (™

ANMERKUNG W und L sind die Langen des Vergleichsnormals und geben die Kantenlangen in Querrichtung bzw. in

Laufrichtung wieder.
@ @ @ L4 §? L,
————————I

A [ e E— |
T -0 T R-@n
L] 4 k ky
=0 H=Q
A i
P O O J O O
w
kq 2 0,7 x Kantenlange k, 2 0,7 x Kantenlange
in Laufrichtung in Querrichtung

Bild 3 — Durchfiihrung der Messung der Kantenlange

4.1.3.2 Bericht
— Die gemessenen Kantenlangen in Querrichtung und in Laufrichtung sind anzugeben.
— Die Ergebnisse sind in Einheiten von 0,1 mm anzugeben.

— Die Genauigkeit des Vergleichsnormals und der Wiederholprazision der Messgerate sind festzulegen.

41.4 Kantenrechtwinkligkeit [1] [2]

4.1.41 Durchfiihrung

a) Das Rechtwinkligkeits-Vergleichsnormal wird mit Hilfe von drei Fixierstiften auf einer ebenen Flache
ausgerichtet.

b) Am Probekdrper werden zwei Komparatoren (z. B. Messuhren) angebracht, wie in Bild 5 gezeigt.
c) Die Messuhren werden auf Null gestellt und das Vergleichsnormal wird entfernt.

d) Die Druckplatte wird mit Hilfe von drei Fixierstiften mit der gleichen Ausrichtung auf der ebenen Flache
fixiert.

e) Die Werte der beiden Messuhren werden abgelesen (S und S5).

f)  Die Kantenrechtwinkligkeit (S) wird mit der folgenden Gleichung (2) berechnet:

S =54
S_k—1 (2)
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o
O=

o) O : O O

k4 2 0,7 x Kantenlange in Laufrichtung

Bild 4 — Durchfiihrung der Messung der Kantenrechtwinkligkeit

41.4.2 Bericht

Die gemessene Kantenrechtwinkligkeit ist anzugeben.
Die Ergebnisse sind in Einheiten von 0,1 Grad anzugeben.
Die Genauigkeit des Vergleichsnormals und der Wiederholprézision der Messgerate sind festzulegen.

4.1.5 Kantengeradheit

Die Kantengradheit sollte gemessen werden, weil durch diesen Wert die Messgenauigkeit der Kantenlange
und der Kantenrechtwinkligkeit beeinflusst wird. Maf3geblich ist die Geradheit der beiden Bezugskanten, weil
diese als Lagebezug der Druckplatte benutzt werden.

4.1.5.1 Durchfiihrung

a) Ineinen Tisch mit Linearfihrung wird ein Komparator (z. B. eine Messuhr) eingespannt.
b) Das Kantengeradheits-Vergleichsnormal wird parallel zur Bewegungsrichtung des Lineartisches an den
Komparator angelegt.
c) Bei jeder Position x; des Lineartisches wird der Wert y; des Komparators gemessen. Die Werte fir x;
haben den gleichen Abstand Ax voneinander.
d) Das Vergleichsnormal wird entfernt.
e) Die zu messende Kante der Druckplatte wird parallel zur Bewegungsrichtung des Lineartisches an den
Komparator angelegt.
f)  Beijeder Position x; des Lineartisches wird der Wert Ay, des Komparators gemessen.
g) Aus dem Datensatz {(xq, ¥4 2 =1 .1)s--- {(xis i2 = ¥i1)s---s {(¥n, ¥n 2 = ¥n 1)} Wird die angenaherte Gerade
(mit der Methode der kleinsten Quadrate ermittelte Ausgleichsgerade) der Kante berechnet.
y=mx+b (3)
h) Der Datensatz der Abweichung der Kantenpunkte {Ay,, Ays,..., y,,) wird ermittelt.
Ayi=(yi’2—yi’1)—mxi—b (i=1,2,...,n) (4)
i) Die Kantengeradheit wird berechnet.
Kantengeradheit = Py — 7, (5)
Dabei ist:
P, der hdchste Spitzenwert unter den Werten flr Ay;
V. das tiefste Tal unter den Werten fur Ay;.
j)  Fur die anderen Kanten werden die Schritte b) bis i) wiederholt.
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4.1.5.2 Bericht

— Angabe der gemessenen Kantengeradheit mit dem Messabstand Ax und Uber der gesamten gemesse-
nen Lange von (x, — x4).

— Die Ergebnisse sind in Einheiten von 0,1 mm anzugeben.
— Die Genauigkeit des Vergleichsnormals und der Wiederholprazision der Messgerate sind festzulegen.
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Bild 5 — Durchfiihrung der Messung der Kantengeradheit
41.6 Dicke

4.1.6.1 Durchfiihrung

a) Das Dicken-Vergleichsnormal wird auf einer ebenen Flache eingespannt. Die Kantenlange des Dicken-
normals muss nicht gleich der Dicke der Druckplatte sein.

b) Zur Messung der z-Richtung des Dickennormals wird je eine Messuhr an einem Punkt L/2 entfernt von
der Bezugskante flr die Laufrichtung und an einem Punkt /2 entfernt von der Bezugskante fur die
Querrichtung angebracht.

c) Die Messuhren werden auf Null gestellt und das Vergleichsnormal wird entfernt.
d) Die Druckplatte wird mit Hilfe von drei Fixierstiften auf der ebenen Flache ausgerichtet und eingespannt.

e) Der Wert Ty der Messuhr wird abgelesen.
ANMERKUNG Die Abweichung der Dicke wird bei der Messung der Ebenheit bertcksichtigt.

4.1.6.2 Bericht

— Angabe des gemessenen Werts der Dicke: T + T (T: Dicke des Vergleichsnormals).

— Die Ergebnisse sind in Einheiten von 0,1 mm anzugeben.
— Die Genauigkeit des Vergleichsnormals und der Wiederholprazision der Messgerate sind festzulegen.

4.2 Verfahren B

421 Messgerat

— Koordinatenmessgerat

4211 Genauigkeit

— besser als 50 ym; zwischen Anwender und Lieferant zu vereinbaren

4.21.2 Kalibrierung

Die Kalibrierung sollte regelmafig nach den Vorgaben des Messgerateherstellers erfolgen.
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