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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１４７０９—１９９３《挠性印制电路用涂胶聚酰亚胺薄膜》，与ＧＢ／Ｔ１４７０９—１９９３相比

主要技术变化如下：

———增加了第３章术语和定义；

———第４章增加了产品分类、标识举例说明和结构内容的编写；

———在６．２．３增加了厚度与公差要求；

———在６．３中将挥发物含量性能要求修改为可选技术要求；

———在６．３性能要求中，用浮焊后以及温度循环后剥离强度（供选）替代热冲击及干热处理后剥离

强度要求，增加了耐药品性、热应力（浮焊）、吸水率、体积电阻率以及电气强度要求；

———删除了弯曲疲劳测试方法，将挥发物含量和流动性的测试方法修改成附录Ａ、附录Ｂ，在尺寸

稳定性测试方法中增加了去离型层尺寸稳定性的操作步骤；

———在７．２中，调整了原检测项目的分组，将原标准中的Ａ组、Ｂ组检验合并为Ａ组检验，将Ｃ组

检验（３个月～６个月）分为Ｃ组（３个月）以及Ｄ组（１２个月），具体检验周期详见表７；

———在９．２中增加了接头和不合格段尺寸的要求。

本标准由中华人民共和国工业和信息化部提出。

本标准由全国印制电路标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ４７）归口。

本标准起草单位：华烁科技股份有限公司、麦可罗泰克（常州）产品服务有限公司、九江福莱克斯有

限公司、广东生益科技股份有限公司。

本标准主要起草人：范和平、杨蓓、高艳如、张盘新、王华志、刘莺、杨艳、杨宏、曹易。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１４７０９—１９９３。

Ⅰ
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挠性印制电路用涂胶聚酰亚胺薄膜

１　范围

本标准规定了挠性印制电路用涂胶聚酰亚胺薄膜（下称涂胶聚酰亚胺薄膜）的分类、标识和结构、材

料要求、要求、检验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于挠性印制电路覆盖层用的单面涂胶聚酰亚胺薄膜和多层挠性印制电路板用的双面涂

胶聚酰亚胺薄膜。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ２０３６　印制电路术语

ＧＢ／Ｔ５２３０　电解铜箔

ＧＢ／Ｔ１３５４２．６　电气绝缘用薄膜　第６部分：电气绝缘用聚酰亚胺薄膜

ＧＢ／Ｔ１３５５５—２０１７　挠性印制电路用聚酰亚胺薄膜覆铜板

ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７　印制电路用挠性覆铜箔材料试验方法

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２０３６界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

离型材料　狉犲犾犲犪狊犲犿犪狋犲狉犻犪犾

用来保护产品涂胶面或支撑产品的，可移除并保持涂胶面不被破坏的膜状或纸状材料。

３．２

纵向　犿犪犮犺犻狀犲犱犻狉犲犮狋犻狅狀；犕犇

薄膜或涂胶薄膜在连续制造时的长度方向。

３．３

横向　狋狉犪狀狊狏犲狉狊犲犱犻狉犲犮狋犻狅狀；犜犇

薄膜或涂胶薄膜在连续制造时与 ＭＤ垂直的宽度方向。

４　产品分类、标识和结构

４．１　产品分类

涂胶聚酰亚胺薄膜产品按照涂覆胶粘剂的种类和产品的特性可以分为五种类型，其型号和特性按

表１规定。

１
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表１　涂胶聚酰亚胺薄膜的型号与特性

型号 分类特性

ＣＰＩ１０１ 丙烯酸酯胶粘剂，涂覆法，通用

ＣＰＩ１０１Ｆ 丙烯酸酯胶粘剂，涂覆法，阻燃

ＣＰＩ１０２ 环氧胶粘剂，涂覆法，通用

ＣＰＩ１０２Ｆ 环氧胶粘剂，涂覆法，阻燃

ＣＰＩ１０３Ｆ 聚酰亚胺胶粘剂，涂覆法，阻燃

４．２　产品标识

涂胶聚酰亚胺薄膜的标识应包括如下内容：产品型号（见表１）、基膜厚度、胶粘剂种类、胶粘剂厚度

和单／双面涂胶标志等。上述五项要素中，产品型号应符合表１的规定，其他要素使用的符号、数字、顺

序和连接号可按示例表示，也可按照生产厂家自定规则表示，但应将规则告知使用方。

示例：ＣＰＩ１０１Ｆ












产品型号 。

１０








　

基膜厚度编号（１０表示基膜厚度为２５μｍ ）；

Ａ







　

胶粘剂种类编号（Ａ表示丙烯酸酯胶系 ）；

２３





／

胶粘剂厚度编号（２３表示胶粘剂厚度为２３μｍ ）；

Ｓ




　

单面涂胶编号（Ｓ表示单面涂胶、Ｄ表示双面涂胶 ）；

４．３　产品结构

涂胶聚酰亚胺薄膜产品由聚酰亚胺基膜层、胶粘剂层及离型材料层组成。

５　材料要求

５．１　聚酰亚胺基膜

聚酰亚胺基膜材料应符合ＧＢ／Ｔ１３５４２．６的要求，其标称厚度及其公差按表２规定。

表２　聚酰亚胺基膜标称厚度与公差

标称厚度

μｍ

公差

％

１０ 供需双方商定

１２．５ ±２０

２０ ±１５

２５ ±１２

５０ ±１２

７５ ±１０

＞７５ ±１０

其他厚度 由供需双方商定

５．２　胶粘剂

涂胶聚酰亚胺薄膜的胶粘剂标称厚度与公差应符合表３规定。

２
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表３　胶粘剂标称厚度与公差

标称厚度

μｍ

公差

％

１０ ±２５

１３ ±２５

１５ ±２５

１８ ±２５

２０ ±２０

２３ ±２０

２５ ±１５

３８ ±１５

５０ ±１５

其他厚度 由供需双方商定

５．３　离型材料

离型材料（聚丙烯薄膜、聚酯薄膜、复合纸、合成纸等）的种类与规格由供需双方商定。

６　要求

６．１　外观

６．１．１　皱褶、划痕和条纹

涂胶聚酰亚胺薄膜的基膜面应颜色基本一致，不应有影响使用的皱褶和划痕。涂胶面应具有平整

的胶粘剂层，不应有影响使用的条纹，可接受的污染物应由供需双方商定。

６．１．２　夹杂物和空洞

涂胶聚酰亚胺薄膜不应有影响使用的夹杂物，空洞的最大宽度尺寸不得超过０．０７５ｍｍ。

６．２　尺寸与公差

６．２．１　宽度与公差

６．２．１．１　卷状材料的宽度与公差

卷状材料的标称宽度和公差应符合表４规定。

表４　卷状材料的宽度与公差

宽度

ｍｍ

宽度公差

ｍｍ

２５０
＋３
　０

５００
＋３
　０

其他宽度 由供需双方商定

３
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６．２．１．２　片状材料的宽度与公差

片状材料的宽度由供需双方商定，其宽度公差应不超过＋３
　０
ｍｍ。

６．２．２　长度与公差

６．２．２．１　卷状材料的长度与公差

卷状材料的标称长度与公差应符合表５规定。

表５　卷状材料的长度与公差

长度

ｍ

长度公差

％

５０
＋１
　０

１００
＋１
　０

其他长度 由供需双方商定

６．２．２．２　片状材料的长度与公差

片状材料的长度由供需双方商定，长度公差应不超过＋３
　０
ｍｍ。

６．２．３　厚度与公差

涂胶聚酰亚胺薄膜的标称厚度为其基膜标称厚度及胶粘剂标称厚度之和，厚度公差应不超过标称

厚度的±２０％。

６．３　性能

除另有规定外，涂胶聚酰亚胺薄膜的性能要求应符合表６规定。

表６　性能

序号 项目名称 单位 试验方法章条

指标值

ＣＰＩ１０１或

ＣＰＩ１０１Ｆ

ＣＰＩ１０２或

ＣＰＩ１０２Ｆ
ＣＰＩ１０３Ｆ

１ 挥发物含量（任选） ％ ８．３ ≤４ ≤４ ≤２

２ 流动度（流胶长度／胶厚） — ８．４ ≤５∶１

３

尺寸

稳定

性

去离型层后

去离型层及

热处理后

纵向

横向

纵向

横向

％ ８．５

±０．１５

±０．３０

４
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表６（续）

序号 项目名称 单位 试验方法章条

指标值

ＣＰＩ１０１或

ＣＰＩ１０１Ｆ

ＣＰＩ１０２或

ＣＰＩ１０２Ｆ
ＣＰＩ１０３Ｆ

４
剥离

强度ｃ

验收态

热应力（浮焊）后

（２８８℃，１０ｓ）

温度循环后（任选）

Ｎ／ｍｍ
ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，７．２

≥０．５
ａ，≥０．７ｂ ≥０．５

ａ，≥０．７ｂ ≥０．４
ｂ

≥０．５
ａ，≥０．６ｂ ≥０．５

ａ，≥０．６ｂ ≥０．４
ｂ

≥０．５
ａ，≥０．６ｂ ≥０．５

ａ，≥０．６ｂ ≥０．４
ｂ

５
耐药

品性ｃ

化学药品处理后剥

离强度保留率
％

耐化学药品性 —

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，８．１

≥８０

无起泡、分层、发粘及颜色变化

６
热应力（浮焊）ｃ，（２８８ ℃，

１０ｓ）
—

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，８．２
无分层、起泡、起皱及熔化现象

７ 介电常数ｃ（１ＭＨｚ） —

８ 介质损耗因数ｃ（１ＭＨｚ） —

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，９．１

≤４．０

≤０．０４０

９
表面电阻ｃ

（湿热恢复后）
ＭΩ

１０
体积电阻率ｃ

（湿热恢复后）
ＭΩｃｍ

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，９．２

≥１０
５

≥１０
４

≥１０
５

≥１０
６

１１ 电气强度ｃ ｋＶ／ｍｍ
ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，９．３
≥７８

１２ 吸水率ｃ ％
ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，１０．１
≤６ ≤４ ≤３

１３ 燃烧性ｃ（不低于） 级
ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，１０．２
ＦＶ０或ＦＶＴＭ０ｄ

　　注：双面涂胶的薄膜产品只有在任一面均满足技术要求才能被认为符合本标准。

　　
ａ 基膜厚度＜２５μｍ，胶粘剂厚度＜２５μｍ。当基膜及胶粘剂厚度分别满足前述各一个条件时，取较低值或由供

需双方商定。

ｂ 基膜厚度≥２５μｍ，胶粘剂厚度≥２５μｍ。当基膜及胶粘剂厚度分别满足前述各一个条件时，取较低值或由供

需双方商定。

ｃ 本项目的试验需要先按照附录Ｃ的要求进行固化，制备成覆铜板试样。

ｄ ＣＰＩ１０１和ＣＰＩ１０２产品不适用。

７　检验规则

７．１　鉴定检验

７．１．１　检验项目

检验项目按表７规定进行。

５
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表７　鉴定检验和质量一致性检验一览表

序号 检验项目
要求

章条号

鉴定

检验

质量一致性检验

检验组别 检验周期

检验方法章

条号
试样数

允许不合

格品数

１ 外观
皱褶、划痕和条纹 ６．１．１ √ Ａ 批 ８．１．１ １ ０

夹杂物和空洞 ６．１．２ √ Ａ 批 ８．１．２ １０ ０

２ 尺寸

宽度 ６．２．１ √ Ａ 批 ８．２．１ ３ ０

长度 ６．２．２ √ Ａ 批 ８．２．２ ３ ０

厚度 ６．２．３ √ Ａ 批 ８．２．３ ３ ０

３ 挥发物含量（任选）

４ 流动度（流胶长度／胶厚）

５
尺寸

稳定性

去离型层后

去离型层及热处理后

６
剥离

强度

验收态

热 应 力 （浮 焊）后

（２８８℃，１０ｓ）

温度循环后（任选）

７
耐药

品性

化学药品处理后剥

离强度保留率

耐化学药品性

８ 热应力（浮焊）（２８８℃，１０ｓ）

９ 介电常数 （１ＭＨｚ）

１０ 介质损耗因数 （１ＭＨｚ）

１１ 表面电阻 （湿热恢复后）

１２ 体积电阻率 （湿热恢复后）

１３ 电气强度

１４ 吸水性

１５ 燃烧性

６．３

√ 供需双方商定

√ Ａ 批

√ Ａ 批

√ Ｃ ３个月

√ Ａ 批

√ Ａ 批

√ 供需双方商定

√ Ｃ ３个月

√ Ｃ ３个月

√ Ａ 批

√ Ｄ １２个月

√ Ｄ １２个月

√ Ｄ １２个月

√ Ｃ ３个月

√ Ｄ １２个月

８．３

８．４

８．５

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，７．２

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，８．１

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，８．２

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，９．１

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，９．２

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，９．３

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，１０．１

ＧＢ／Ｔ１３５５７—

２０１７，１０．２

３ ０

１ ０

３ ０

４ ０

３ ０

９ ０

２ ０

４ ０

３ ０

５ ０

３ ０

２０ ０

７．１．２　检验取样

从正常生产的、申请鉴定的每一种型号的产品中随机抽取样本，卷状产品取样位置距接头不少于

０．５ｍ，片状产品取样位置应距产品边缘不小于０．１ｍ。对卷状材料，样本大小最少为１ｍ长，对片状材

料，样本大小最少为０．５ｍ２。试样数和允许不合格品数见表７。
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７．１．３　检验频度

当产品原材料、生产工艺变更，停产一年恢复生产或产品认证时应进行鉴定检验，以判定受检产品

是否符合本标准。除另有规定外，每种型号的涂胶聚酰亚胺薄膜都应进行一次鉴定检验。

７．１．４　判定规则

鉴定检验中若有一个检验项目不合格，则判为鉴定检验不合格。

７．２　质量一致性检验

７．２．１　检验批

一个检验批包括相同（同一批或等效的）材料，采用同样工艺，在基本相同的条件下生产的一次交验

的全部产品。

７．２．２　样本单位

取样的样本单位按７．１．２的规定执行。

７．２．３　犃组检验

７．２．３．１　检验项目

Ａ组检验的检验项目见表７。

７．２．３．２　抽样方案

Ａ组检验抽样，按照表７中检验周期的规定，在受检批次中任意抽取。抽样方案按表８的规定

执行。

表８　抽样方案

产品种类 检验批数量 抽样数 不合格判定数

卷状材料

犔≤７３０ｍ １ ０

７３０ｍ＜犔≤２０１００ｍ ２ ０

犔＞２０１００ｍ ３ ０

片状材料

犛≤２００ｍ
２ １ ０

２００ｍ２＜犛≤１０００ｍ
２ ２ ０

１０００ｍ２＜犛≤１００００ｍ
２ ３ ０

犛＞１００００ｍ
２ ４ ０

　　注：犔表示卷状材料一个检验批的长度，犛表示片状材料一个检验批的面积。

７．２．３．３　判定规则

若有一个检验项目不合格，则判定Ａ组检验不合格。

７．２．３．４　拒收批

若一个检验批被判定为Ａ组检验不合格，对可进行修复或筛选的，供方应进行返工，然后重新提供
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检验批进行复验，复验批应与正常批有明显的隔离和标志，且应加倍抽样。对无法修复或筛选的，供方

应提供与以往工艺相同的附加批，并进行取样检验。如果附加批次的检测也显示出现相同的不合格，供

方应有责任将该问题告知使用方。

７．２．４　犆组检验

７．２．４．１　检验项目

Ｃ组检验的检验项目见表７。

７．２．４．２　抽样方案

Ｃ组检验的样品，按照表７中检验周期的规定，在已通过Ａ组检验的合格批次中任期抽取，抽样方

案按表８执行，但样本数量不得低于２个。

７．２．４．３　判定规则

若有一个检验项目不合格，则判定Ｃ组检验不合格。

７．２．４．４　不合格处理

若Ｃ组检验被判定为不合格，应暂时停止产品的验收和交付，供方对该批材料最后测试以来所生

产的所有产品进行复检，并根据不合格原因对其所用材料或工艺采取纠正措施。采取纠正措施后，应加

倍抽样，再次进行Ｃ组检验。并将不合格情况和采取的纠正措施告知使用方。

７．２．５　犇组检验

７．２．５．１　检验项目

Ｄ组检验的检验项目见表７。

７．２．５．２　抽样方案

Ｄ组检验的样品，按照表７中检验周期的规定，在已通过Ｃ组检验的合格批次中任期抽取，抽样方

案按表８执行，但样本数量不得低于２个。

７．２．５．３　判定规则

若有一个检验项目不合格，则判定Ｄ组检验不合格。

７．２．５．４　不合格时的处理

如果Ｄ组检验被判定为不合格，供方应根据不合格的原因，对在基本相同的状态下，使用基本相同

的材料、工艺等所生产的所有产品的材料或（和）工艺采取纠正措施。采取纠正措施前应停止产品的交

付。采取纠正措施后，应按使用方的要求重新抽取双倍的样本数量重复Ｄ组检验。只有Ｄ组复验显示

纠正措施是有成效的，才能给予产品最终的合格结论。且不合格和采取的纠正措施信息应该告知使

用方。

８　检验方法

８．１　外观检验方法

８．１．１　皱褶、划痕和条纹检验方法

皱褶及划痕的检验应在聚酰亚胺薄膜面上进行，条纹的检查应在去除离型材料后进行，应用正常视
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力或矫正视力１．０／１．０以上的视力，在涂胶聚酰亚胺薄膜的聚酯面上任意３００ｍｍ×３００ｍｍ面积内通

过目测检查。除非另有规定，检查应在距产品边缘６．５ｍｍ以外区域进行。

８．１．２　夹杂物和空洞检验方法

用正常视力或矫正视力１．０／１．０以上的视力，在涂胶聚酰亚胺薄膜的聚酯面上任意３００ｍｍ×３００ｍｍ

面积内，按照 ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７的５．４．２的规定进行检查。除非另有规定，检查应在距产品边缘

６．５ｍｍ以外区域进行。

８．２　尺寸与公差检验方法

８．２．１　宽度与公差检验方法

卷状材料与片状材料的宽度与公差，均按ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７的６．４．１进行检验。

８．２．２　长度与公差检验方法

卷状材料与片状材料的长度与公差，均按ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７的６．４．２进行检验。

８．２．３　厚度与公差检验方法

涂胶聚酰亚胺薄膜的厚度检验应先去除离型材料，然后按照ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７的６．４．３进行厚度

测量。

８．３　挥发物含量

涂胶聚酰亚胺薄膜挥发物含量按照附录Ａ规定进行检测。

８．４　流动度

涂胶聚酰亚胺薄膜的流动度按照附录Ｂ进行检测。

８．５　尺寸稳定性

８．５．１　试样准备

涂胶聚酰亚胺薄膜的试样准备按照ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７７．１．２规定进行。

８．５．２　试验步骤

８．５．２．１　去离型层后尺寸稳定性

将准备好的试样，先按ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７中７．１．４ａ）的规定进行初始测量，然后将试样的离型材

料按１８０°的方向从涂胶面揭去，再按照ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７中７．１．４ａ）的２）至７．１．４ａ）的３）的规定进行

恢复和最后测量。

８．５．２．２　去离型层及热处理后尺寸稳定性

将准备好的试样，先按ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７中７．１．４ａ）的规定进行初始测量，然后将试样的离型材

料按１８０°的方向从涂胶面揭去，再按照ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７中７．１．４ｃ）的１）至７．１．４ｃ）的３）的规定进行

热处理、恢复和最后测量。

８．５．３　结果计算

按照ＧＢ／Ｔ１３５５７—２０１７中７．１．４ｅ）的规定进行结果计算。
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９　标志、包装、运输、贮存

９．１　标志

每一卷或每一包产品上都应附有标签。标签上应注明：

ａ）　产品型号、标识结构或名称，见４．２；

ｂ） 制造商名称或缩写；

ｃ） 薄膜的种类和标称厚度、胶粘剂的类型与标称厚度、单面涂胶或双面涂胶（若型号标识能够表

述清楚，此项可省略）；

ｄ） 宽度和长度；

ｅ） 数量（卷状产品应标识接头数量和位置）；

ｆ） 卷号或批号或两者兼有；

ｇ） 产品的 ＭＤ方向（卷状产品此项可省略）；

ｈ） 制造日期（若批号能表述清楚，此项可省略）。

９．２　包装

９．２．１　包装

以卷状或片状供货的材料应放入合适的箱中，采用防潮材料密封包装，以避免在运输和贮存期内受

损坏或沾污。对于卷状产品，其包装数量可按６．２．１．１和６．２．２．１的要求或由供需双方商定。对于片状

产品，其包装数量由供需双方商定。包装的外表应标明包装数量和“怕潮、怕晒”“小心轻放”等字样或

标志。

９．２．２　接头和不合格段尺寸

卷状涂胶聚酰亚胺薄膜的一卷内可有接头或不超过０．３ｍ的不合格段，接头和不合格段的允许数

量以及之间的最短长度按表９规定，且接头的位置和不合格段的范围需在卷材边缘用明显可见的标志

清晰地标识出来。每出现一个接头应该在材料上增加不少于０．３ｍ的长度。而不合格段则不应计入符

合本标准要求的长度内。

表９　接头和不合格段的允许数量以及之间的最短长度

长度

ｍ
接头和不合格段允许数量

之间最短长度

ｍ

＜５０ ≤２处 ５

≥５０ ≤３处 １０

９．２．３　芯管尺寸

卷状涂胶聚酰亚胺薄膜的芯管内径尺寸可以是７６ｍｍ±２ｍｍ，或１５２ｍｍ±２ｍｍ，也可由供需双

方商定，但内径一般不应小于５０ｍｍ。

９．３　运输

涂胶聚酰亚胺薄膜在运输中应防止雨淋、高温、机械损伤和日光直射。
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９．４　储存

除非另有规定，涂胶聚酰亚胺薄膜应储存在温度不高于３０℃、相对湿度不大于７５％的无腐蚀性气

体的室内，储存期为３个月。超过储存期限的产品应按技术要求进行复检，复检合格的仍可使用。储存

条件及储存期限要求应在包装上或生产商提供的相应文件上注明。
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附　录　犃

（规范性附录）

涂胶薄膜挥发物含量测试方法

犃．１　测试范围

本方法适用于测定挠性印制板生产所用绝缘膜上的胶粘剂的挥发物含量测定。

犃．２　设备及材料

本方法涉及的设备和材料如下：

ａ）　能称量到１ｍｇ的分析天平；

ｂ） 温度能保持在１５０℃±２℃的空气循环恒温烘箱；

ｃ） 金属挂钩。

犃．３　试样

三个试样，尺寸分别为１００ｍｍ　０ｍｍ
－５ｍｍ×１００ｍｍ

　０ｍｍ
－５ｍｍ。

犃．４　程序

犃．４．１　将试样放置在温度２３℃±２℃，相对湿度５０％±５％的条件下至少３ｈ。

犃．４．２　称量每个试样原始重量犠Ｌ，精确到１ｍｇ。

犃．４．３　用试样体积乘基底膜密度，计算得基底膜重量犠Ｓ。

犃．４．４　用金属挂钩将每个试样挂在空气循环恒温烘箱中，以１５０℃±２℃的条件烘制１５ｍｉｎ±１ｍｉｎ。

犃．４．５　将试样从烘箱中取出，立即放在温度２３℃±２℃，相对湿度５０％±５％的条件下至少３ｈ。

犃．４．６　再次称量每个试样烘后重量犠Ｆ，精确到１ｍｇ。

犃．５　评定

按照式（Ａ．１）计算每个试样的挥发物含量犞，以三个试样的挥发物含量平均值为结果。

犞（％）＝
（犠Ｌ－犠Ｓ）－（犠Ｆ－犠Ｓ）

（犠Ｌ－犠Ｓ）
×１００ ……………………（Ａ．１）

　　式中：

犞 ———挥发物含量；

犠Ｌ———试样原始重量，单位为克（ｇ）；

犠Ｓ———基底膜重量，单位为克（ｇ）；

犠Ｆ———试样烘后重量，单位为克（ｇ）。

计算结果表示到小数点后１位数。
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附　录　犅

（规范性附录）

涂胶薄膜流动度（流胶长度／胶厚）测试方法

犅．１　测试范围

本方法适用于挠性印制板生产用涂胶薄膜的流动度（流胶长度／胶厚）的测定。本试验可采用供需

双方商定的层压工艺制备试样。

犅．２　设备及材料

犅．２．１　厚度为０．０３５ｍｍ，尺寸为１２０ｍｍ×５０ｍｍ的铜箔一片，以及同样尺寸的涂胶薄膜一片。

犅．２．２　压板最小尺寸３０５ｍｍ×３０５ｍｍ的压机。压板应有足够的平整度和平行度。

犅．２．３　带有直径为１．６ｍｍ、３．２ｍｍ、４．８ｍｍ和６．４ｍｍ冲针的冲孔器，也可选用双方认定孔径的冲

孔器。

犅．２．４　精确到０．０１ｍｍ的读数显微镜。

犅．２．５　精确到０．００１ｍｍ的厚度量具。

犅．３　试样准备

除另有规定外，应将涂胶薄膜冲出符合图Ｂ．１的递进孔径（带离型材料），如果是双面涂胶薄膜，可

任选一面进行测试，另一面用合适的方式除去胶粘剂层。

单位为毫米

图犅．１
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犅．４　程序

犅．４．１　揭开试样的离型材料，测量涂胶薄膜的总厚度，减去基膜标称厚度计算出胶层的厚度狋（以μｍ

为单位），然后将其覆盖在铜箔光面。

犅．４．２　按供应商推荐的工艺参数进行层压。

犅．５　评定

犅．５．１　测量每个冲孔内胶的流胶长度，从流胶的最大长度开始依次间隔９０°测量，计算每个孔４个流出

长度的平均值，得出单个孔的平均流胶长度犔（μｍ）。然后依次测量计算出其他６个单孔流胶长度的平

均值。最后计算出七个孔的总流胶长度平均值犔Ｐ。

犅．５．２　按照式（Ｂ．１）计算出树脂流动度犉。

犉＝
犔Ｐ

狋
…………………………（Ｂ．１）

　　式中：

犉 ———树脂流动度；

犔Ｐ———总流胶长度平均值，单位为微米（μｍ）；

狋 ———样品厚度，单位为微米（μｍ）。

计算结果表示到小数点后一位数。
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附　录　犆

（规范性附录）

涂胶薄膜固化及辊压试样制备

犆．１　概述

本方法适用于挠性印制板生产用涂胶薄膜的层压固化试样和辊压试样的制备。

犆．２　材料及设备

犆．２．１　大小为１２０ｍｍ×５０ｍｍ，或适宜大小的满足ＧＢ／Ｔ５２３０要求的１８μｍ（０．５ｏｚ）铜箔，以及适宜

大小的涂胶薄膜试样，数量以试验要求的试样数量为准。

犆．２．２　压板最小尺寸３０５ｍｍ×３０５ｍｍ的压机。压板应有足够的平整度和平行度，以及能适应供应

商推荐的压合条件，以保证层压均匀且固化完全。

犆．２．３　满足供应商推荐工艺条件的辊压设备。

犆．２．４　适宜的衬垫材料。

犆．３　试样制备

犆．３．１　固化试样制备

犆．３．１．１　单面涂胶薄膜固化试样制备

揭去涂胶薄膜的离型材料，将胶粘剂面置于满足ＧＢ／Ｔ１３５５５—２０１７中５．３要求的１８μｍ（０．５ｏｚ）

的电解铜箔光面，进行贴合。将贴合后的试样按供应商推荐的条件进行层压和固化处理，取出冷却

待测。

犆．３．１．２　双面涂胶薄膜固化试样制备

将涂胶薄膜样品分为两组，按包装的内外面分别标识Ａ／Ｂ面。将一组试片揭去Ａ面的离型材料，

用适当的方法去除该面的胶粘剂层。再将另一组试片揭去Ｂ面的离型材料，用适当的方法去除该面的

胶粘剂层，分别作出组别标识。然后按照Ｃ．３．１．１的要求进行试样制备。

犆．３．２　辊压试样制备

将不小于２５０ｍｍ×３００ｍｍ的涂胶薄膜样品的离型材料揭去，与同样大小的铜箔光面按供应商推

荐的工艺条件进行辊压，取出冷却后待测。
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