《柔性透明薄膜电子器件印刷过程控制要求》

行业标准编制说明

一、标准起草任务来源

2021年3月，由全国印刷标准化技术委员会网版印刷分技术委员会归口、佛山市顺德区容桂意达电子薄膜器件有限公司主导制定的《印刷类柔性透明薄膜电子器件质量要求》行业标准制定工作正式完成。（此项行业标准于2021年9月正式颁布实施）

有了产品的质量要求标准，就要有相对应的“过程控制”标准才能达到所提出的质量要求。为此意达公司为配套《印刷类柔性透明薄膜电子器件质量要求》标准，决定编制《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准。2021年5月，意达公司完成了《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》标准的初稿，并于2021年5月19日在顺德召开了第一次项目预研会。会上，专家们对此项标准的名称、范围以及标准的具体内容进行了讨论和修改。会后又对相关内容进行了补充。同年9月，意达公司完成了《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》标准预研稿第二稿的修改并召开了第二次项目预研会。会议更加详细地讨论了标准中的具体内容和条款，明确了标准的范围、术语和定义、过程控制要求以及检验方法等内容。2021年12月，意达公司正式向全国印刷标准化技术委员会网版印刷分技术委员会提交了此项标准的初稿及立项申报书进行立项申报。
2022年4月，国家新闻出版署发布9项行业标准立项计划的通知，其中《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准被正式批准立项。5月，网版印刷分技术委员会在行业内发出征集起草单位的通知，共有8家单位参与标准的制定工作。

本文件起草单位：佛山市顺德区容桂意达电子薄膜器件有限公司、深圳市印刷行业协会、广东天原施莱特新材料有限公司、深圳职业技术学院、深圳市裕同包装科技股份有限公司、宁波彩谊薄膜开关有限公司、苏州佰视元技术有限公司、广东奥崇科技有限公司

本文件的主要起草人：周志敏、何炳煊、王利婕、王文锋、张旭亮、钟伟、朱学文、刘南渤、阳厚春。
二、主要工作过程

（一）第一次预研会议

2021年5月意达公司完成了《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》标准的初稿，并由意达公司周志敏总经理向网版印刷分技术委员会秘书处正式提出制定本标准的请求，经网版印刷标准化分技术委员会秘书处研究认为《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》标准作为《质量要求》标准的配套标准，有着重要的指导意义和必要性，对确保产品的质量起到重要作用。

2021年5月19日，根据佛山市顺德区容桂意达电子薄膜器件有限公司周志敏总经理的请求，在佛山市顺德区容桂意达电子薄膜器件有限公司会议室召开了《印刷类透明薄膜电子器件过程控制要求》行业标准项目预研会，对标准的可行性进行研究。

第一次预研会的主要内容：
1、会上，佛山市顺德区容桂意达电子薄膜器件有限公司介绍了本标准前期编写、技术研究、起草及内部讨论的情况，经过多次内部讨论和修改形成了此次会议的预研稿。

2、会议对此标准制定的必要性及意义进行了讨论和论证。专家们一致认为作为前期《印刷类柔性透明薄膜电子器件质量要求》行业标准的系列标准，制定此项标准非常必要，可以满足印刷类柔性透明薄膜电子器件制作企业的共同需求。

3、会议对标准的名称进行了认真的讨论，认为原《印刷类柔性透明薄膜电子器件过程控制要求及检验方法》标准名称没有突出印刷过程，而本标准的重点是柔性薄膜电子器件的印刷过程，所以确定标准中文名称为修改为《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》，英文名称为“Controlling requirements for printing and manufacturing electronic devices using flexidle transparent film”。

4、会议对标准的第2部分“范围”进行了讨论，确定了本标准的范围是：本文件规定了使用网版印刷工艺生产制造柔性透明薄膜电子器件过程中的技术要求。

   本文件适用于柔性透明薄膜类电子器件网版印刷制作过程。

5、会议确定，对第4部分“过程控制要求”的内容进行整理后，再修改相应第5部检验方法。

6、会议确定，执笔人会后对本标准的一些具体技术数据内容做深入研究、补充和验证。
（二）第二次预研工作会议

   根据本标准第一次预研会的工作计划安排，2021年9月14日在意达电子薄膜器件有限公司会议室召开了本标准的第二次预研会。会议对意达公司提交本标准预研修改稿第二稿进行了讨论。会议更加详细地讨论了标准中的具体内容和条款，明确了标准的范围术语和定义、过程控制要求以及检验方法等内容。

意达电子薄膜器件有限公司介绍本标准第一次预研会后根据讨论结果，对第一稿进行的修改情况。其中根据实际需求对“网版目数”、“刮刀硬度对印刷的影响”做了具体测试，得出部分数据，经过技术人员的多次内部讨论和修改，形成了预研稿的第二稿。

第二次预研会的主要内容：
1、会议确定，3.1 网版印刷(screen painting) 定义引用GB/T

 9851.1-2008 定义5.14.1，网版在图文区域成筛网状开孔的网版印刷方式。

2、会议确定，由于“3.2 墨层厚度控制”本身不是一个概念，而

是一个过程，而且墨层厚度控制一般的理解没有奇异，因此专家建议删除此条。

3、会议修改了3.2 方阻（sheet resistance），正方形的薄膜导电材料边至边之间的电阻。

注：方阻阻值与边长无关，仅与导材料的电阻系数和厚度有关。

4、会议确定，引用现有油墨术语标准中的定义修改3.4 导电油墨

（electric conductive ink）：用导电材料制成的具有一定程度导电性质的油墨。[来源：GB/T 15962—2018，定义2.45]；
会议修改4.1.2.1 导电银浆油墨、4.1.2.2 导电碳浆油墨，在后边增加“油墨”两字，和术语相匹配。

6、会议将“4.1.2.2 导电碳浆油墨”原文件按性质修改为：

4.1.2.2.1 应为低温固化成膜类导电碳浆。

4.1.2.2.2 不挥发物含量应为45%-55%。

4.1.2.2.3 （12.5μm±2.5μm）厚度的方阻应不大于250 Ω。

7、会议将“4.1.2.3 导电透明油墨”原文件按性质修改为：

4.1.2.3.1 应为水溶性低温固化成膜类透明导电油墨。

4.1.2.3.2（12.5μm±2.5μm）厚度的方阻不大于500 Ω，且

透光率应不小于80%；

会议将“4.1.2.4 绝缘透明油墨”原文件按性质修改为：

4.1.2.4.1 宜为单组份紫外光固化型绝缘油墨紫外光固化波长应为375rm-420rm，光照强度应为80w/cm-120w/cm。

4.1.2.4.2 油墨墨膜的绝缘电阻值不小于1013 MΩ且透光率不小于95%。

4.1.2.4.3 油墨墨膜层不应改变导电油墨层的导电性能。

关于透光率的百分比，专家们讨论最终的数值要求达到75%，所以透明导电油墨和透明绝缘油墨以及保护膜三部分的透光率都要有所要求，建议会后由意达公司进行实际测试，得出各部分透光率结果。

9、会议将“4.2.1 通用要求”原文件中按性质修改为：

4.2.1.1 生产区应通风换气正压不小于10Pa。

4.2.1.2 应配有有机溶剂收集装置，挥发的有机溶剂应集中收集有序排放。

10、会上调整了4.3—4.7序号；

11、专家建议在4.7.2覆膜工艺中增加示意图，增加示意图后有

利于对覆膜工艺的了解。

12、会上调整了第五部分序号和相应内容，与第四部分对应。

13、会议确定：对“5.2.1不挥发物含量按照GB/T 2793的方法检

测”部分会后由意达公司向厂家咨询实验方法。对“5.4.1 环境大气压强方法”部分会后意达公司搜集相关标准再定。
14、会上按照第4、5部分测试方法的内容，调整了附录A、附录B的相关内容。

15、会议确定，执笔人会后再对本标准的一些具体数据深入研究，补充和验证。

16、会议确定，执笔人于2021年9月完成标准稿的修改和完善，形成标准工作组讨论稿，后续秘书处将整理相关材料进行申报立项。 
（三）项目立项过程

   2021年12月，意达公司正式向网版印刷分技术委员递交了此项标准的初稿及立项申报书进行立项申报。2022年初，网版印刷分技术委员会将此项标准上报至全国印刷标准化技术委员会立项。
  2022年4月，国家新闻出版署发布9项行业标准立项计划的通知，《柔性透明薄膜电子器件印刷过程控制要求》行业标准被正式批准立项。同年5月网版印刷分技术委员会在行业内发出征集起草单位的通知，得到行业内广大企业的积极响应，共有8家单位参与标准的制定。  

（四）起草组成立会议暨第一次工作会

   2022年7月8日，受到疫情的影响，网版印刷分技术委员会以视频会议的形式召开了《柔性透明薄膜电子器件印刷过程控制要求》行业标准起草组成立会暨第一次工作会议。

会议由全国印刷标准化技术委员会网版印刷分技术委员会王岩秘书长主持，全国印刷标准化技术委员会马智勇高级工程师在会上讲话，他强调《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》是一个特殊领域的标准制定，它在电器、电子领域涉及的行业众多，因此这项标准的制定具有重要意义。目前，不论是行业标准还是团体标准，相信通过网版印刷分技术委员会全体委员、网版印刷行业内骨干企业的共同努力，网印分会会制定出更多更好的网版印刷相关标准。

  根据会议流程，会上首先对标准的起草单位、起草人及执笔组成员进行了确认。

1、会议确定：佛山市顺德区容桂意达电子薄膜器件有限公司、深圳市印刷行业协会、广东天原施莱特新材料有限公司、深圳职业技术学院、深圳市裕同包装科技股份有限公司、宁波彩谊薄膜开关有限公司、苏州佰视元技术有限公司、广东奥崇科技有限公司为《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准起草单位。

2、会议确定：《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准起草人为：周志敏、何炳煊、王利婕、王文锋、张旭亮、钟伟、朱学文、刘南渤、阳厚春。

3、会议确定《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准执笔人为：何炳煊、何群英、王利婕、张旭亮、朱学文、刘南渤。执笔组长为何炳煊。

会议对标准具体内容进行了如下修改：

1、标题：

在项目申报后，国家新闻出版署批准立项的标准名称为《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》，英文部分为:“Controlling requirements for printing and manufacturing electronic devices using flexible transparent film”

会上有专家提出标准的英文部分应描述不准确，建议修改为：“Requirements for printing process control of flexible transparent film on electronic devices”。会后请专家查阅相关资料进行确定。
2、范围：

在讨论过程中，有专家提出“生产的过程控制”这样描述更为符合本标准的含义。专家建议范围部分修改为：

本文件规定了使用网版印刷工艺,生产制造柔性透明薄膜电子器件过程中的技术要求。

本文件适用于柔性透明薄膜电子器件网版印刷生产的过程控制。

3、术语和定义：

由于孔版印刷术语国家标准正在修订过程中，文中“网版印刷”的术语已做修改，而网版印刷中又包含“孔版印刷”概念，因此专家建议增加“3.1 孔版印刷”来说明“3.2 网版印刷”的概念。

专家建议“网版印刷”术语部分修改为：

3.1  孔版印刷  permeographic printing

印料透过印版的镂空区域，在承印物上形成图文信息的印刷方式。

3.2  网版印刷  screen printing

印版镂空区域呈网格状的孔版印刷（3.1）

4、过程控制要求：

（1）原文：4.1.1.3 表面张力应不低于55 mN/m。

在讨论中，有专家提出张力值55 mN/m比较高，在保证质量的前提下建议降低张力值，会议决定会后有宁波彩谊与意达公司分别做相关实验，取得合适的数值后再做决定。

（2）原文： 4.1.2.1 导电银浆油墨；

4.1.2.2 导电碳浆油墨；

4.1.2.3 导电透明油墨；

4.1.2.4 绝缘透明油墨。

讨论中，专家提出导电油墨和绝缘油墨是术语里的概念，应与术语表述保持一致，这两种油墨首先是导电的和绝缘的区分，又有透明的和不透明的区分。

专家建议修改为：4.1.2.1 银浆导电油墨；4.1.2.2 碳浆导电油墨；4.1.2.3 透明导电油墨；4.1.2.4 透明绝缘油墨

（3）原文：4.1.3.1 宜使用预涂压敏胶层的PET薄膜，透光率应不小于95%。

在讨论中，有专家提出95%的透光率过高，这是高端PET产品的透光率，不同厂家生产的PET产品透光率存在差距，但不能以最高值规定，因为产品质量里最终的成品透光率为75%，只要最终的成品能到达要求即可，这里不建议过高。

专家建议修改为：宜使用预涂压敏胶层的PET薄膜，透光率应不小于85%。

（4）原文：4.2.1.2 应配有有机溶剂收集装置，挥发的有机溶剂应集中收集，有序排放。

在会议讨论中，有专家提出这里的有序排放应符合GB16297和GB37824-2019 涂料、油墨及胶粘剂工业大气污染物排放标准，但有专家认为这个标准不是印刷排放标准，这里引用不合适，但有必要在文中增加“处理”二字。

专家建议修改为：4.2.1.2 应配有有机溶剂收集装置，挥发的有机溶剂应集中收集处理，有序排放。

（5）原文：4.4.2.2 目数应为250目/厘米~300目/厘米。

在讨论中，有专家提出设定的最低250目/厘米的丝网，在印刷导电油墨时过高，不宜过墨，有些厂家是使用200目丝网印刷导电油墨。

专家建议改为：4.4.2.2 目数应为200目/厘米~300目/厘米。

（6）原文：4.4.4 印刷工艺要求 

4.4.4.1 印刷速度600mm/s~800mm/s。

4.4.4.2 印刷压力 0.1MPa~0.15MPa。

4.4.4.3 网印版离网高度应为3mm~5mm。

4.4.4.4 刮印角度（60±10）°。

在讨论中，有专家提出上述几条的要求不是绝对规定数值，应改为“宜为”。

专家建议改为：4.4.4 印刷工艺要求 

4.4.4.1 印刷速度宜为600mm/s~800mm/s。

4.4.4.2 印刷压力宜为0.1MPa~0.15MPa。

4.4.4.3 网印版离网高度应为3mm~5mm。

4.4.4.4 刮印宜为角度（60±10）°

（7）原文：4.6.1 固化设备：应使用紫外线波长380nm，强度80-120W/cm的紫外光固化机。

在讨论中，首先有专家提出这里的强度因该是“线功率”，这里没有表达出含义，建议修改描述为：宜使用紫外线波长380nm，线功率80 W/cm～120 W/cm的紫外光固化机。

（8）原文：4.6 透明绝缘油墨层固化。

在讨论中，有专家提出，目前“透明绝缘油墨”的固化还有部分厂家在使用远红外的热固型导电油墨进行生产，这里有必要提出与补充热固化设备的指标与描述。会议建议，会后由意达公司何工与彩谊公司朱总查询、补充远红外热固化机的工艺过程与参数值。同时，“4.1.2.4 绝缘透明油墨”部分也要做远红外油墨指标的补充。
5、检验方法：

（1）原文：附录A（规范性）导电油墨导电性检测方法。 

专家建议执笔人对附录A中的图A1进行修改。按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》用规范绘图方式进行绘图。

（2）原文：A.2.3 印制试样：按照4.2-4.5的印刷工艺印刷制作试验用测试样张。原文：B.2.2 样张制作：将测试样品按照4.6的要求覆盖印刷在样张A的图案上制成样张B。

在对附录A、B的讨论中，专家提出“B.2.2 样张制作”中所提到了样张A在“A.2.3 印制试样”中并没有描述有样张A，前后表述不清。

专家建议修改为： 

A.2.3 印制试样：按照4.2-4.5的印刷工艺印刷制作试验用测试样张A。B.2.2 样张制作：按照4.6.2的要求在样张A的图案上印刷绝缘油墨层并固化制成样张B。 

（3）原文：5.6.1 丝径使用分度值为1μm的千分尺测量。

5.6.2 目数由丝网供应商提供或丝网上直接读取。

在会上的讨论中，有专家提出，丝网的丝径与目数测量方法目前在另一项行业标准《网版印刷  丝网的印刷性能通用要求》的制定中正在讨论，建议这两项内容等丝网标准制定内容确定后借鉴使用。

（4）原文：5.6.5 刮胶硬度按照GB/T 531方法检验。

在查阅了GB/T 531国标后发现，此项标准分为“邵尔硬度计测试方法”与“袖珍型橡胶国际硬度计测试方法”，而网版印刷的胶刮测试一般都使用邵尔硬度计。专家建议修改为：5.6.5 刮胶硬度按照GB/T 531中邵尔硬度计测试方法检进行检测。

（5）原文：5.6.6 刃口角度、刮印角度使用角度规测量。

专家提出，描述中刃口角度与刮印角度都没有标注数值。专家建议修改为：5.6.6 刃口角度、刮印角度使用分度值为0.5°的角度规进行测量。

（6）原文：5.6.7 印刷速度和印刷压力在设备上自行调整设定。

专家提出，印刷速度可以进行测量，但这里也没有具体描述出来，而印刷压力在实际印刷过程中一般也都是凭经验进行设定，因此这一条需要提出具体的测量方法与数值，待会后由意达公司进行数据补充。

（7）原文：5.7.2 墨层厚度使用符合JB/T 8393要求，分度值为0.5μm的测厚仪分别测量油墨印刷前后对应位置的厚度，并计算厚度差。

会上有专家提出，由一个点进行测量出来的值不能很好的体现出墨层厚度的准确性，因此建议用5个点来进行厚度的测量，然后算出平均值来表述墨层厚度更为准确。建议有必要增加测量图示来描述。

专家建议修改为：5.7.2 墨层厚度使用符合JB/T 8393要求，分度值为0.5μm的测厚仪分别测量油墨印刷前后5个点对应位置的厚度，并计算厚度差的平均值。

（8）原文：5.7.3 导电性能使用符合GB/T1551-2009要求的四探针测试仪进行测量。

经讨论，专家认为导电性能的测试也要多点测量才能准确，建议3点或5点测量，查看每个方阻是否符合产品导电性能要求，均符合要求才能为合格产品，这里不用取其平均值。专家建议会后由起草组从新编写本条。

（9）原文：5.8 固化

在讨论中专家提出，由于“4.6 透明绝缘油墨层固化”中需增加远红外热固化内容，因此这里的内容中也许要增加相应的内容。

专家建议增加修改5.8固化的内容为：5.8.1 紫外线固化；5.8.2 红外线固化。会后由由彩谊公司、意达公司补充其内容。

（10）原文：5.8.1 按固化设备的要求采购符合紫外线波长和紫外光强度的光管。

专家建议会后查找测量紫外线能量值的相关设备，或有标准的方法。

（11）原文：5.8.2 使用符合JJG 622的计量要求的绝缘电阻表进行测量。

经讨论，专家认为绝缘电阻的测试也要多点测量才能准确，建议3点或5点测量，查看每个点的绝缘电阻是否符合产品性能要求，均符合要求才能为合格产品，这里不用取其平均值。专家建议会后由起草组从新编写本条。

会议最后讨论了《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准第一次工作会后的工作安排：执笔组于8月底前完成《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》第一稿的修改，形成工作组第二稿，适时召开第二次工作会议。
（五）起草组第二次工作会议

   2022年8月9日《柔性透明薄膜电子器件印刷过程控制要求》行业标准起草组在中国广州分析测试中心34栋3楼第二会议室召开了第二次工作会议。

会议首先回顾了第一次工作会议讨论的内容：7月8日，《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准起草组在线上召开了成立会和第一次线上工作会议。会上，与会专家对标准讨论稿第一稿的25处内容进行了讨论与修改，同时也布置了10项会后的查询补充与测试实验。在一个月的时间里，经意达公司、彩谊公司以及各位专家的测试与实验，补充与完善了相关内容，最终完成了对标准第一稿的修改。根据起草组的工作安排，特召开起草组第二次工作会议，继续对《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准起草组讨论稿第二稿进行讨论。

根据会议流程，具体讨论修改内容如下：

1、术语和定义：

3.3方阻sheet resistance 

会上专家讨论将英文修改为“square  resistance”更为准确。
2、过程控制要求：

（1）原文：4.1.1.3 表面张力应不低于55 mN/m。

对上次会议宁波彩谊公司提出的建议采用40 mN/m的建议，会后彩谊公司和意达公司都对其表面张力进行了试验测试，并拿出了试验结果。从结果上看表面张力40 mN/m完全可以满足制造要求，同时还能为产品制造节省原材料成本，适用性也更强，这有利于柔性薄膜电子器件的推广应用因素。

专家建议修改为：4.1.1.3 表面张力应不低于40 mN/m。

（2）原文：4.1.2.4 透明绝缘油墨

上次会议后针对“透明绝缘油墨”专家提出是有光固化和热固化两种都在使用，虽然光固化使用的较多，虽然热固化绝缘油墨固化时间长，但还是有企业在使用，因此这里建议补充为两种。

专家建议修改为：4.1.2.4 透明绝缘油墨  

4.1.2.4.1 紫外光固化透明绝缘油墨 宜为单组份紫外光固化透明绝缘油墨，紫外光固化波长应为375nm-420nm。

4.1.2.4.2 热固化透明绝缘油墨宜为热固化树脂型非溶剂透明绝缘环保油墨，固化温度以为110℃。

（3）原文：4.2.2.1.1 应与其他生产区域隔开，洁净度应达到10000级。

在讨论中，有专家提出一般企业很难达到10000级，只有食品、医药企业才设置这样指标，作为印刷企业达到100000级即可。由于配墨区域、印刷区域和其他区域都是100000级，建议在通用要求中统一描述，这里各区域中的洁净度予以删除，。

专家建议增加：4.2.1.2 生产区域洁净度应达到100000级，

（4）原文：4.4.2.1 应由丝径31μm~34μm的单丝丝网制成。

在讨论中，有专家提出丝网的丝径这里指的是网布的丝径，不是原始编织材料“丝”的丝径，而网布的丝径与单丝是有区别的，因此这里需要明确为标称值，建议过程控制中加以说明。  
（5）原文：4.4.2 网印版

在讨论中有专家提出不同材质的网版张力会出现很大不同，不锈钢网可以达到的张力要求，而尼龙网就达不到要求，所以要对材质加以说明。

专家建议修改为：4.4.2 聚酯网印版。

（6）原文：4.6 透明绝缘油墨层固化。

针对透明绝缘油墨层固化，第一次工作会预留试验，会后宁波彩谊做了相关试验，得出了具体数据，根据实验数据专家们认为，进行紫外线固化的波长是一个范围，“宜”定位为380nm，固化速度也是如此，建议使用“宜”而不是“应”。

专家建议修改为：4.6.1.1 紫外光固化  

宜使用紫外线波长380 nm，线功率80-120 W/cm的紫外光固化机。

专家建议修改为：4.6,2.2.1 紫外光固化

应在紫外光固化机开机稳定30min后，宜按0.4m/s~0.8m/s的速度进行固化。

专家建议修改为：4.6,2.2.2 红外线固化

宜在箱式电阻炉升温至（110±3）℃，然后烘烤15min再自然凉干2 h。

（7）原文：5.6.1 丝径使用分度值为1μm的千分尺测量。

5.6.2 目数由丝网供应商提供或丝网上直接读取。

在讨论中，专家提出丝径、目数在CY/T XXX-202X《网版印刷 丝网的印刷性能通用要求》中已经讨论确认，因此这里直接引用即可。

专家建议修改为：

5.6.1 丝径按照CY/T XXX-202X《网版印刷 丝网的印刷性能通用要求》6.5的要求进行检测。

5.6.2 目数按照CY/T XXX-202X《网版印刷 丝网的印刷性能通用要求》6.4的要求进行检测。

（8）原文：5.6.7 印刷速度和印刷压力在设备上调整设定。

在讨论过程中，专家一致认为在生产过程中，各厂家不同的印刷设备，印刷压力、印刷速度调节都各不相同，因此不宜制定统一的一个标准，专家建议此条应删除。前面的4.4.4.2也将压力一并删除。

（9）原文：5.8.1.1 按固化设备的要求采购符合紫外线波长和紫外光强度的光管。

第一次会后，专家们进行了大量的资料查阅与搜集工作，但仍未找到国内测量辐射强度的相关标准与设备，与之相关的只有GB/T26179-2010《光源的光谱辐射测量》标准，专家经阅读与研判，建议引用此标准。

建议修改为：5.8.1 使用GB/T26179要求的光谱辐射照度计进行测量。

（10）原文：5.8.2 红外线固化

专家建议修改为：烘干温度使用分度值为0.5度符合量程要求的温度计量测量，烘干时间及冷却时间使用计时器进行测量。

会议最后讨论了《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准第二次工作会后的工作安排：

（11）与会专家一致同意经修订后可将此稿作为《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准征求意见稿面向行业征求意见。

（12）会后由起草组组织编写《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准编制说明，并于9月中旬完成。

（13）起草组于9月底前完成《柔性透明薄膜电子器件印制过程控制要求》行业标准征求意见稿相关文件，并于9月底面向行业开始征求意见。
（六）征求意见及处理意见阶段（待补充）
（七）委员评审过程(待补充)
三、标准编制原则和确定标准主要内容的依据

（一）标准编制的原则

坚持高起点，严要求与适宜性、可操作性相结合的原则。

高起点即标准编制所涉及的柔性透明薄膜电子器件印刷过程的控制要求，应不低于目前国内相关行业标准规定的限量指标；严要求即标准的编写应严格遵循《GB/T 1.1-2020 标化工作导则第1部分：标准的结构和编写》及相关法规的要求进行；适宜性既要充分考虑到本行业的发展现状与特点及测试项目的设置与限量指标的控制，又要有一个适宜的范围与程度，从而提高标准贯彻实施的可操作性。

（二）标准的主要内容
本文件规定了使用网版印刷工艺生产制造柔性透明薄膜电子器件过程中的技术要求，本文件适用于柔性透明薄膜电子器件网版印刷生产的过程控制。

（三）本标准制定参考的主要依据相关标准

1、目前我国还没用关于柔性透明薄膜电子器件印制过程控制的通用性的国家标准，也没有具体的行业标准。

2、本标准在制定过程中参照引用了下列国内相关标准：

GB/T 531  橡胶袖珍硬度计压硬度试验方法

GB/T 1551  硅单晶电阻率测定方法

GB/T 2792  胶黏带剥离强度的测试方法

GB/T 2793  胶黏带不挥发含量的测定

GB/T 2794  胶黏带粘度的测定单元筒旋转粘度计

GB/T 6672  塑料薄膜和薄片厚度测定 机械测量法

GB/T 9056  金属直尺

GB/T 14216  塑料膜片润湿张力试验方法

GB/T 16292  医药工业洁净室悬浮粒子的测定方法

GB/T 16958  包装用双向拉伸聚脂薄膜

GB/T 26179  光源的光谱辐射度测量

GB 50073  洁净厂房设计规范

CY/T 3  色评价照明和观察条件

CY/T 147  网版印刷  聚氨酯胶刮使用要求及检验方法

CY/T 248—2021  印刷类柔性透明薄膜电子器件质量要求

JB/T 8393  磁性和涡流式覆层厚度测量

JJF 1225  汽车用透光率计核准规范

JJF 1376  箱式电阻炉校准规范

JJF 1465  丝网张力计核准规范

JJG 622  绝缘电阻表（兆欧表）检定规程

YS/T 606  固化型银导体浆料

3、目前本标准没有可以参考的相关标准管控项目与管控指标。  
四．主要试验（或论证）的分析论述报告，技术经济论证及其经济效果。

     本标准作为 CY∕T 248-2021 《印刷类柔性透明薄膜电子器件质量要求》的配套标准，着重在产品的印刷过程中通过原材料、印制环境、印刷设备、印刷工艺要求、产品干燥工艺、产品装配、产品检验等方面的量化指标严格控制，进而确保产品达标。

随着印刷行业在新技术、新设备、新材料上的广泛应用，绿色环保、可持续发展已经成为了必然趋势。1、本标准所选用的原材料严格执行环保的相关标准，采用先进工艺减少废气、固体废物的产生（废水基本无）减少环境污染；2、同时，优化各项工艺参数达到提高生产效率，提高产品合格率，降低生产成本，更好地促使印刷类柔性透明薄膜电子器件在应用领域的推广使用，为企业和社会创造效益；3、这一标准的制定，不仅是把经验、技术、成果进行归纳整理，更能在智能家电行业中从技术上提供帮助，给企业和社会创造效益。
五、相关标准情况

本标准制定过程未检索到国际标准或国外先进标准，标准水平达到国内先进水平。

六、与有关的现行法律法规和强制性标准的关系

本标准内容符合现行法律法规。

七、重大分歧意见的处理经过和依据

2022年7月8日第一次工作会议中，专家们就原材料PET薄膜表面张力应不低55mN/m这一数据产生分歧。
有专家提出张力值55mN/m比较高,认为降至40mN/m其印刷质量也达到产品要求，且降低张力值有利于降低制造成本，更有利于产品的推管广应用。会议通过讨论后统一意见，会议后由标准起草相关企业选用40mN/m张力值的PET薄膜材料，按本标准的工艺要求，通过试验确认其印刷质量是否符合产品要求。2022年7月中下旬意达公司与彩谊公司分别采用40mN/m张力值的PET薄膜原材料，按照本标准的工艺方法对产品的印刷质量进行验证。
（一）验证过程：

根据网版印刷的特性，当油墨的表面张力大于承印物表面张力较多时，印迹会收缩出现鱼眼状的小孔，则不符合柔透明薄膜电子器件外观质贵要求，影响导电性能。根据这一原则，两家企业进行了测试：
1.1采用本标准外观质量的检测方法
1.2试样制作
1.2.1选用四川东材科技集团股份有限公司生产的PET电晕材料型号DD10；

1.2.2试样尺寸200x300mm，数量五张分别编为01.02.03.04.05, 每张印透明导电油墨图样4个，图样尺25x25mm
1.2.3试样材料表面张力测定 

1.2.3.1按照GB/ T14216 塑料膜片润湿张力试验方法
1.2.3.2仪器：符合GB/T14216中的4.1的设备
1.2.3.3测试张力混溶液：乙二醇乙醚/mL为36.5/ mL,甲酰胺/mL为63.5/ mL
1.2.4印刷：按照本标准4.4操作

1.2.5干燥：按照本标准4.5.1、4.5.2操作
1.3外观质量检测数值
试样编号   外观质量 
01     无鱼眼状小孔
02     无鱼眼状小孔
03     无鱼眼状小孔
04     无鱼眼状小孔
05     无鱼眼状小孔
（二）结论：经过相同的制作工艺论正确认，原PET薄膜的表面张力值可以降至40 m N/mm以上。

八、标准作为强制性标准或推荐性标准的建议 

本标准建议为推荐性标准。

九、贯彻标准的要求措施建议

（一）组织措施
在全国印刷标准化技术委员会SAC/TC 170组织协调下，以标准起草组成员为主，成立标准宣贯小组。

（二）技术措施
组织撰写标准宣贯材料，组织标准宣贯培训，争取标准颁布实施后尽快在全行业推广。
十、废止现行有关标准的建议

该标准为首次制定，不存在可废除的对应标准。
十一、其他应予说明的事项

       无。

