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Tervezési utmutato — 2013 Majus

Bevezetés

Ez az utmutatd segitséget nyljt abban, hogy csokkentse kéltségeit és minimalizalja a hibakat a gyartas soran. Nem
minden nyomtatott aramkori terv gyartasat tudjuk tdmogatni, a részletekért tekintse meg szolgaltatasainkat. Néhany
specialis jellemz6t kilon szolgaltatas keretén bellil érhet el.

Mértékegységek terén a vilag két részre oszlott, egyik része a metrikus rendszerre a masik része brit mértékegység
rendszerre. A ,um” 25.4 -szer kisebb mint a ,Mil”. Az elektronikai alkatrészek méretei egyre kisebbek lesznek az id6
mulasaval. A legmagasabb minGség elérése céljabodl, sok évvel ezel6tt mi Ugy dontéttink, hogy kizarélagosan csak a
metrikus rendszert hasznaljuk a miszaki el6készitési részleglinkdn. Ezért az 6sszes mértékegységet, ami ebben a
dokumentumban és a weboldalunkon taldlhaté, mind Metrikus rendszerben értjik. A brit mértékegység rendszerbeli
értékeket csak a tisztanlatas és altalanos értelmezhetéség miatt jelenitjiik meg.

A nyomtatott dramkér gyartasban nincs altalanos megegyezés a szaknyelvekre, ezért az altalunk hasznalt szakszavak
ismeretlenek lehetnek az On széamara, de megprobaljuk elmagyardzni az elsé alkalommal.

Adatformatumok

A nyomtatott aramkérhoz a kovetkez6 adatformatumokat fogadjuk el:

Rétegfelépités:
e Gerber RS-274X (Extended Gerber 6nmagaba foglalt apertirdkkal - Gerber Systems altal kifejlesztve)
e DPF (Dynamic Process Format - Ucamco NV altal kifejlesztve)
e Gerber RS-274D (Standard Gerber kiilén apertura listaval - Gerber Systems altal kifejlesztve)
e Eagle.BRD fajl (CAD formatum a CADsoft-tél, mostani nevik Farnell)

A rétegfelépités magaban foglalja a rajzolati rétegeket, forrasztasgatld és pozicid rétegeket, kontur és mechanikai
rétegeket, SMD paszta rétegeket, karbon rétegeket, lehlzhatd lakk rétegeket, stb.

Furas:
e Excellon (1 vagy 2) + megfelel6 szerszam lista (idealis az 6nmagaba foglalt)
e Sieb&Meyer + megfelel6 szerszam lista (idedlis az 6nmagaba foglalt)
e Gerber format RS-274X vagy RS-274D (csak valds furé informacidk, nem furatozasi rajz)
e DPF (csak valos furd informaciok, nem furatozasi rajz)

FONTOS: Kérjik CSAK ASCII -ban kodolt fajlokat klldjon. Ezeket a fajlokat tudjuk olvasni, igy az adatok
felkészitésekor szlikség esetén konnyebb vizudlis ellenérzést tesz lehetévé mérndkeink szamara. Tehat nem fogadunk
EIA vagy EBCDIC formatumokat.

CAD formatumu nyomtatott aramkori tervek nem elfogadottak!
Nem fogadunk CAD formatumui nyomtatott aramkori terveket - Kivétel: EAGLE formatum.
e A CAD adatok gyartasi adatokka vald konvertalasa olyan hibdkhoz vezethet, amit nem tudunk ellendrizni.
e Lehetetlen, hogy az 6sszes CAD tervezé programmal rendelkezziink, és meglegyen a szlikséges tudas a
helyes hasznalatukhoz. Nem minden tervezd hasznadlja ugyanazt a szoftver verziét, igy szamunkra is
szlikséges lenne az Gsszes verzid és azok frissitése egyarant.

A Gerber fajl egyértelm(i és mar évek ota egy standard gyartasi formatum a nyomtatott aramkér gyartasban. Minden
nyomtatott aramkor tervezd programmal lehet Gerber formatumot késziteni, amelynek a leirdsat megtaldlja a CAD
tervez6 kézikbnyvében vagy a HELP fajlban.

A Gerber fajlok megfelel6ségét barmely ingyenesen let6lthet6 Gerber nézegetd programmal ellenérizni tudja. Mi a GC-
Prevue szoftvert ajanljuk, ami elérheté a www.graphicode.com oldalrol.
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Adatformatumok feltételei

1. Elényben részesitett adatformatumok

e Rétegekhez: Extended Gerber (RS-274X)
e Furatozashoz: Excellonl + megfelel6 szerszamlista (idedlis az 6nmagaba foglalt)

PCB Visualizer: Az automatizalt elemzés és megjelenités miatt a PCB Visualizer csak az Extended
Gerber (RS-274X), vagy EAGLE .BRD fajlokat fogadja el.

2. Kérjlik csak a gyartashoz szlikséges adatokat juttassa el hozzank! Ezek a kovetkez6k:
e Gerber fajlok a rajzolati rétegekhez, forrasztasgatlo lakk és pozicid rétegek, mechanikai rétegek és SMD
paszta rétegek, valamint karbon-, lehldzhatd- és furatkitolto lakk rétegek, ha sziikségesek.
Excellon furé fajl(ok) furashoz.

Ha arra kér minket, hogy készitsiik el a vevéi panelt (“array”, “matrix” vagy “biscuit”) az egyedi kartyabol az
on kivansaga szerint, akkor egy panel terv sziikséges Gerber vagy DPF fajl formatumban.

Kérjiik, ne kiildjon tovabbi fajlokat ugymint CAD adatok (kivéve Eagle), Graphicode GWK fajlok, PDF fajlok,
Word fajlok (doc), Excel fajlok (xIs), alkatrész listak, és Ultetési informaciok, stb.

Ha lehetséges ellendrizze a generalt kimeneti fajlokat (Gerbers & Excellon) egy Gerber nézeget6vel miel6tt
elklldi gyartasra. Gy6z6djon meg arrél, hogy minden egyéb instrukcid és sziikséges informacié megtalalhaté a
gyartashoz a Gerber és Excellon fajlok mellett.

3. Hasznaljon vilagos és kénnyen megérthetd fajl elnevezéseket és kérjlk, probalja meg elkeriini a hosszu
fajlelnevezéseket. Ugyeljen arra, hogy egyszer(ien meg tudjuk allapitani a réteg funkciokat a fajlelnevezésbdl.

Helyes fajl elnevezés:

Fajl elnevezés tul hosszu, nem ajanljuk:

Rossz fajl elnevezés: nincs informacié a réteg funkciokrdl a fajl elnevezésben:

4. NE skalazza az adatokat. Minden adat 1/1 (100%) aranyban kell, hogy elkésziljon.
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5. Gy6z6djon meg réla, hogy a Gerber fajlok NEM tartalmaznak nulla érték(i aperturakat (méret = 0.00mm), igy az
Excellon adatokban nem lesz 0 méretl szerszam.

6. Hasznaljon mindig ugyanolyan offset értéket minden Gerber réteghez és Excellon furd réteghez. Javasoljuk, hogy
egyaltalan ne hasznaljon offset -et.

- Minden rétegnek klilonb6z6 offset értéke van!

Minden rétegnek egyforma az offset értéke >

7. Hasznaljon egyforma mértékegységeket (mm vagy inch) a Gerber & Excellon kimeneti fajljaiban Ugy, mint a CAD
nyomtatott dramkér tervezd szoftverben. Ez csékkenti a konverzids vagy kerekitési hibakat.

8. Hasznaljon ugyanolyan felbontast (grid) a Gerber & Excellon adatokban, hogy a legtdkéletesebb egyezést érje el.
Tovabba gy6z6djon meg réla, hogy a felbontas (grid), amit a kimenetben hasznal (Gerber & Excellon) 10-szer
jobban befolyasold tényez6, mint a felbontas (grid), amit a CAD nyomtatott aramkor tervezd programban hasznal.

Példaul: Ha 10mil felbontast haszndl az dramkor rajzolasakor a CAD nyomtatott aramkor tervezé programjaban,
akkor hasznaljon 1mil kimeneti felbontast a Gerber & Excellon kimenetnél.

9. Gy6z6djon meg rdla, hogy az adatok top oldal felél a bottom oldal irdnyaba a kartyan keresztiil
értelmezhetéek. NE tikrézze meg egyik réteget sem (rajzolati vagy furatozasi).

A nyomtatott aramkérok rétegeit mindig a Top oldal feldl nézziik a Bottom olda irdnyaba. Mi ugyanugy kezeljik a
terveket, mint az 6n CAD nyomtatott aramkor tervezd szoftvere.

-> Ez azt jelenti, hogy a gerber adatokban lévé szévegnek
a top oldalon (rajzolat, forrasztasgatld lakk, pozicio)
olvashatdénak kell lennie, a bottom oldali rétegeken
(rajzolat,

forrasztasga

tIé lakk,

pozicid)

pedig

olvashatatla

nnak, vagyis

tikrozottnek
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Helyezzen el néhany apré széveget (kartya azonositd, cég név stb.) a rajzolati rétegeken. Gy6z6djén meg a
szOveg olvashatdsagarol. Ez segiti a tlikrozésbdl adddd hibak elkeriilését.

AJANLAS: A Gerber fajlokban haszndljon flash padeket (extended gerber esetében ez teljesiil).

AJANLAS: A CAD nyomatott dramkor tervezd szoftverben prébaljon olyan apertiralistat késziteni a Gerber
fajlokhoz, ami csak azokat az aperturakat jel6li amit a tervben hasznalnak.

Gy06z6djon meg arrdl, hogy a kartya konturjara vonatkozé informaciot az G6sszes rétegen megjeldlte. Ez
lehetévé teszi szamunkra, hogy a rétegeket offset probléma esetén fedésbe hozzuk egymassal. Kérjiuk, egy
kulon mechanikai rétegen jel6lje meg a kartya konturjat.

Osztalybasorolas

Bevezetés
~Rajzolati” és ,furatozasi” osztalyozast alkalmazunk, hogy megallapitsuk a nyomtatott aramkér gyarthatosagat,
melyeket roviditésekkel jeldlink. Ez befolyasolja a nyomtatott aramkor arat is.

A rajzolati osztalyozds magaba foglalja:

A vezet( és szigetel6 tavolsagra vonatkozd minimum értéket a ks és bels6 rétegeken:

- Outer layers (klilséréteg) OTT = Track to Track (vezetd - vezetd), OTP = Track to Pad (vezet6 - forrszem),
OPP = Pad to Pad (forrszem - forrszem) és OTW = Track Width (vezetGszélesség)

- Inner layers (bels6réteg) ITT = Track to Track (vezetd - vezet6), ITP = Track to Pad (vezet6 - forrszem),
IPP - Pad to Pad (forrzsem - forrszem) és ITW = Track Width (vezetdszélesség)

A minimum maradékgyrl értékét a kiils6 és bels6 rétegen (OAR = Outer Annular Ring (KllsGréteg
maradékgyrd), IAR = Inner Annular Ring (belséréteg maradékgydrd))

A minimum IPI (Inner-Layer Pad Isolation (belséréteg szigetel6)): IPI az

a tavolsag, ami a bekétetlen furat (fémezett vagy nem fémezett) szélétol

a legkozelebbi rézfellletig (telifélia, vezetd, forrszem) mérhet6.

Ez a gyartasi szerszamatmérétdl szamitando.

Minimum IPI érték mindig IAR + 75 pym (3 mil)

Ezek kozll a legkisebb érték hatdrozza meg a rajzolati osztalybasorolast.

A furatozasi osztély a legkisebb gyartasi furatatmérd alapjan képzddik.

A tovabbi informacidkért tekintse meg az osztalybasorolasi tablazatunkat a kovetkezo oldalon.

FONTOS: A maradékgylirii szamitasanal mindig a szerszam atmérovel kell szamolni, nem pedig a készfurat
atmérojével --> A szerszam és készfurat atméré konverzidval kapcsolatban olvassa el a 6-os furatozasi bekezdést.

1.

2.

Az osztalybasorolasi tablazat az alsé hatarat jeldli minden osztalynak.

A maradékgylr( értékek OAR és IAR az osztalybasorolasi tablazatban fémezett (PTH) furatokra vonatkoznak. A
bek&tott nem fémezett (NPTH) furatok esetében minimum 0.30 mm (12 mil) maradékgy(ir(i értéket javaslunk. Az
NPTH furatok nem tartalmaznak fémezett felliletet, ezért a kisebb maradékgy(ir(ik esetében a forrszem
kénnyebben felszakadhat forrasztaskor vagy szétvalhat normal mikodési korilmények kozott is.

A Kkiinduld rézvastagsag meghatarozza a minimum rajzolati osztalybasorolast. Ez azt jelenti, hogy a legmagasabb
osztalybasorolas elérhet6sége fligg a réz vastagsagatol. Vastagabb réz esetén szélesebb vezetdkre van sziikség a
megbizhatdébb maratas miatt — lasd osztalybasorolasi tablazat.

A szolgaltatasainkban nem minden rézvastagsag érhetd el. Részletekért nézze meg a szolgaltatasaink leirasat.

AJANLAS: Ne tervezzen a megadott osztdlybasoroldsi hatérokig. Mindig hagyjon tolerancidt az osztalybasorolds
hatarainal. Erre azért van szikség, mert a CAD fajl nem teljesen egyezik az eredeti tervvel a kerekitések, a
kulonb6zé mértékegységek és atvaltasok miatt. (lasd Adat formatumok feltételei rész 7. és 8. pontja)
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1. A furéfajlokhoz tartozo szerszamlistakat mindig készfurat atméréként olvassuk be CAD rendszeriinkbe.

2. Minden nyomtatott aramkori furat 0.05mm-es kerekitéssel lesz legyartva. Tehat minden furofajlban vagy
szerszamlistdban megadott furéatmérét milliméterbe valtunk at és a hozzd legkézelebb esé 0.05mm-re
kerekitjuk.

Példaul:

- A furéatméré mérete 31mil, ami 0.7874mm és ez kerekitve 0.8mm.
- A furéatmér6é mérete 32mil, ami 0.8128mm és ez kerekitve 0.8mm.
- A furéatmér6é mérete 33mil, ami 0.8382mm és ez kerekitve 0.85mm.

3. Ha lehetséges kildjon kulon furédfajlokat a fémezett (PTH) és nem fémezett (NPTH) furatozdshoz. Ha ez nem
lehetséges, mindig valasszon kuilonb6zé szerszamokat a PTH és NPTH furatokhoz és egyértelm(ien jelolje meg
melyik szerszam PTH és melyik NPTH.

4. Ha nincs kilén informacié a PTH/NPTH eldontéséhez, akkor a kovetkez6 szabalyokat alkalmazzuk:

0-és 1-rétegli nyomtatott dramkor: - Alapértelmezésben MINDEN furat NPTH.

2-és tobbrétegli nyomtatott dramkoér: > Alapértelmezésben MINDEN furat PTH, kivéve NPTH a ko&vetkezd
esetekben:

- Nem bekétott furatok forrszemek (pad-ek) nélkdil.

- Nem bekotott furatok, ahol a forrszemek mérete megegyezik vagy kisebb, mint a szerszamatmérdé (a
forrszem el lesz tavolitva egyedi file készitésekor)

- Bekotott furatok 1 oldali (kuls6) forrszemmel, de bekotetlen rész barmely mas rétegen (kilsé vagy
bels6) és nincs forrszem a masik oldalon (kulsé).

5. Ha a készatmérd kisebb vagy egyenlé mint 0.45mm (18mil), akkor azt VIA (atvezet6) furatoknak definialjuk. A
VIA atvezet6 furatoknak van egy maximum 0.30mm-es (12mil) negativ tliréstik, ha szlikséges, alkalmazzon
nagyobb maradék gydrit. Ha 0,45mm, vagy attol kisebb alkatrész furatra van sziiksége standard alkatrész furat
tlréssel, akkor ezt jelezze a rendelésében.

FONTOS:

VIA szabaly hatassal van:

- Készatmér6é méretére a szerszamatmeérd konverzidé miatt
- Standard toleranciara a kész VIA atmér6khoz.

6. A fémezés miatt szandékosan nagyobbra furjuk a furatokat. A konverzids szabalyok a készfurat atméro és a
gyartasi szerszam atmérd esetében a kdvetkezdek:

SZERSZAMATMERO = KESZATMERO+ 0.10mm (4mil) fémezett furatok esetében (PTH)
+ 0.05mm (2mil) nem fémezett furatok esetében (NPTH)

7. Standard tlrések a kész furatatmérore:
NPTH furatok +/- 0.05mm (+/- 2mil)
PTH furatok +/- 0.10mm (+/- 4mil)

Az atvezet6 furatok (VIA) maximalis negativ tlirése 0.30mm (12mil). Ezekr6l bévebben az 5. pontban olvashat.

Ha nincsenek tlirések megadva az 6n adataiban, akkor a sajat furat tlréseink alapjan fogjuk a nyomtatott
aramkort legyartani.

Ha az elGirtaktdl eltérd tolerancia értékekre van sziksége, azt vildgosan jeldlnie kell a mechanikai rétegen és a
szerszam listdban. Sz(ikésebb toleranciat csak indokolt esetben hasznaljon, mivel befolydsolja a nyomtatott
aramkor arat is.

8. A furatoknak nem szabad fedésben lennie a kartyakonturral, kivéve ha:
- NPTH furatok forrszem nélkul: NPTH furatok a kartyakontur részeként lesznek kezelve.
- PTH furatok forszemmel: ezeket Ugy értelmezziik, mint ,Fémezett furatok a kartya szélén” vagy ,Kontur altal
vagott PTH furatok” és vilagosan jeldlve kell lennitik a mechanikai rétegen.
Megjegyzés: A panel szélén elhelyezett fémezett furatok félbevagasa a PCB Proto szolgaltatasban nem
elérhetd.
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9. Fedésben lévé furatok.

Ne készitsen fedésben lévo furatokat. Ez torott furdszerszamokat és apro
megmaradd alapanyag részeket eredményezhet, ami fémezési hibakhoz vezet
a gyartas soran.

A minimum furat-furat tavolsdg 0.25mm (10mil). Ezt a firészerszamok
(SZERSZAMATMEROK) szélétdl-széléig mérjik.

Ne hasznaljon fedésben lévo furatokat a slotok jel6léséhez. Tekintse meg a
Mechanikai réteg fejezetet a megfelel$ slotok és belsé mardsok jeloléséhez.

10. Maradékgylir( lekerekitett szél( téglalap forrszem esetén
Lekerekitett szé&l( téglalap alaku forrszem esetén a maradékgy(irl szamitasa ugyanugy térténik, mint kor alaku
forrszem esetén, azonban van néhany kivétel:

Lekerekitett szél( téglalap forrszem NPTH furatokkal:
e MINDIG MEG KELL FELELNIE a standard maradékgyr( szabalyoknak minden osztalybasorolas esetén
e A javasolt maradékgylri minden NPTH furat esetén 0.30 mm (12mil) - |asd osztalybasorolds - 2. pont

Lekerekitett széli téglalap forrszem PTH furatokkal:
A kovetkez6 mért értékek a gyartasi SZERSZAMATMEROK alapjan szamolandok

- A forrszem rovidebbik oldalan az OAR>=0.00mm (Omil) kell, hogy legyen (azaz furat tullégas a
forrszemen nem megengedett)

- A hosszabbik oldalon az OAR >= 0.30mm (12mil) —-nek kell lennie mindkét irdnyban, de a furatnak
nem kell a forrszem k&ézepén lennie

A furat nem pozicionalhatd Ggy, hogy az elvaghatja a
forrszemet a vezetotol.
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Rajzolati rétegek

1. Amikor a fajlokat késziti, hasznaljon ,flash” pad-eket és kertlje a ,painted” forrszemeket (azaz a forrszemek apro
vonalakkal valé feltoltését).

2. Kerllje a nagy, telifdlids részek feltoltését (,painting”) apré vonalakkal. Ahol lehetséges, hasznaljon konturt vagy
poligont réz fellletek létrehozasara. A konturizalt és poligon terlletek standard tulajdonsagai az Extended Gerber
fajloknak (RS-274X).

3. Amikor a kimenetet késziti, a kartyakontur informaciot jel6lje a rajzolati rétegekben.

Legjobb megoldas erre, ha egy vékony
vonalat hasznal - pl. 0.50mm (20mil)
széleset - ahol a vonal kézépvonala jeldli a
tényleges kartya konturt. Mi eltavolitjuk
ezt a vonalat, amikor a gyartasra
elkészitjuk a konturmard szerszamok
utvonalat.

4. Tavolitsa el a forrszemeket az NPTH furatokrél, ha a forrszem nincs bekétve mas rajzolati elemhez. Ha szliksége
van forrszemre az NPTH furatok kortl, akkor azt javasoljuk, hogy minimum 0.30mm (12mil) maradékgyrt
tervezzen (OAR - Outer Annular Ring) (Lasd osztalybasorolas 2. pont)

5. Ellendrizze a végso tervet kis fellleteknél a bekételten vagy koézeli rézfelliletek esetében, ugyanis ezek azok a
tertletek, amelyek problémat okozhatnak a gyartas soran.

X: Egyeznie kell az osztalybasorolas minimum vezets-
szélesség (TW) kritériumaval.

A: Kertlje el, ha lehetséges.

B: Javasolt tervezés

6. Minimalis kitakaras a rajzolat és a kartyakontur kozott.

KontUrmart kartyak esetén:
- 0.25mm (10mil) kils6 rétegen
- 0.40mm (16mil) belsé rétegen

Ritzelt kartyak esetén:
- 0.45mm (18mil) kiils6 és bels6 rétegeken egyarant
7. Ha szlikséges, hogy a rézfellilet egészen a kartya széléig kiérjen, akkor azt vildgosan jel6lje a mechanikai rétegen.
Rézfelliletet a kartya kontlr szélén csak végsé esetben tervezzen, mert:
1. Fennall a veszélye annak, hogy a kartyakontur sorjas lesz, a réz felszakadhat konturmaraskor.
2. A réz zarlatokat eredményezhet a rétegek kozott.

3. Réz a kartya kontur szélén ritzeléssel egyltt nem alkalmazhato

8. Ha a kartyakonturnak vagy annak egy részének fémezettnek kell lennie, akkor azt vildgosan jeldlnie kell a
mechanikai rétegen.
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9. Barmely szbvegnek a rajzolati rétegen meg kell felelnie a tervezési szabalyoknak az adott osztalyban (lasd
osztalybasorolasi tabla)

Minden rezes szovegnek olvashaténak kell lennie oldalhelyesség szempontjabdl. Minden nyomtatott aramkort
a top oldalrél a bottom oldalon keresztiil kell nézni, a szévegnek igy a top oldal fel6l olvashatonak kell
lennie, a bottom oldal fel6li széveg pedig olvashatatlan, vagyis tiikrozott.

10. Kertlje a “levalé részeket”.

“Levalo részek” gyakran keletkeznek a gyartas soran,
ahol kicsi/keskeny darabokat zarnak be a forrszemek és a
vezetOk. Ezek gyartas soran a fotoreziszt folyamat alatt
levalhatnak, és zarlatokat, szakadasokat okozhatnak.
Minden rajzolatnak - még ha ugyanazon a halézaton is
vannak - az adott osztalyban meg kell felelnilik a
tervezési szabalyoknak. (lasd osztalybasorolasi tabla)

11. Csatlakozd aranyozott labak esetén sose készitsen fémezett furatot (PTH), SMD vagy barmely mas forrszemet
2.00mm (80mil) —nél kézelebb a csatlakozo labakhoz - lasd rajz

12. MINIDIG készitsen rétegsorszamozast tobbrétegl kartyak esetében

A rétegsorszamozast tobbféle médon adhatja meg:

e Jeldlje a rétegszamokat a rajzolati rétegekben megfelelé logikai szamokkal minden egyes rétegen (1 a top
réteghez, 2 bels6 rétegl, 3 belsd réteg2 stb..) Gy6z6djén meg arrdl, hogy a szamok nem fedik egymast és
lathatdak, ha keresztlilnéziink a kész nyomtatott aramkoron.

e Nevezze el a rétegfajlokat egyértelm(ien abban a sorrendben, ahogyan azok hasznalva lesznek (pl.: T(op),
I(nner)1, I(nner)2, B(ottom).

e Jel6ljon a Gerber mechanikai rétegen egyértelm( rétegfelépitést, beleértve minden rajzolati, forrasztasgatld
és pozicid réteget, a tovabbi rétegeket is példaul, mint a leh(zhaté lakk vagy karbon lakk rétegeket a helyes
sorrendben és helyes fajl elnevezésben.

e Jeldlje egy egyszerl ASCII szOveg fajlban az adatokkal egyutt, hogy melyik fajl melyik réteghez tartozik.
EI6nyds, ha a helyes rétegfelépités szerint kozli ezt. Ez a legkevésbé javasolt megoldas: sokkal jobb, hogyha
a rétegfelépités a Gerber fajlokban van jelélve, ahogy az el6z6 3 javaslatban kifejtettiik.

13. JAVASLAT: Ha a furatok a bels6 rétegen nincsenek bekdtve az adott rétegbe, akkor ne készitsen ezeknek
forrszemeket a belsé rétegen. Egyéb esetben mi mindig eltavolitiuk a be nem kotott forrszemeket.
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14. Termal definicié: gy6z6djon meg arrdél, hogy a termal forrszemek helyesen vannak definidlva és teljesen
medfelelnek a kivalasztott osztalybasorolasnak, maradék gy(ir(i (Annular Ring - AR), vezetdszélesség (Thermal
szelet szélesség - TW) és bekotések (Gap) szempontjabdl.

Javasolt termal forrszem értékek a bekotés (GAP) és a
termal szelet szélesség esetében is 0.20mm (8mil).

15. Racsozas.
AJANLAS: hasznaljon telifélias feltoltést racsozas helyett a rajzolati rétegeken.

Ha mindenképp racsozasi feltdltésre van szliksége, akkor hasznadlja a koévetkez6 minimum beallitasokat:

- Minimum tavolsag a vezetdk kézépvonala kdzétt (A):
0.60mm (24mil)

- Minimum vezet6szélesség a mintahoz (B): 0.20mm
(8mil)

FONTOS:
Minden mas racsozasi minta, ami NEM felel meg a
minimalis eldirasoknak, at lesz alakitva telifolias fellletté.

TervezOk gyakran kérnek tervezési tanacsokat téliink BGA -ra vonatkozoan. Kulonb6zé alkatrészek esetén figyelembe
kell vennie, hogy milyen méretl forrszemeket kell hasznédlnia és hany darab csatlakozasra van sziiksége, amit ki akar
vezetnie a tokozasbol. Ezt 6ssze tudja hasonlitani a jelenlegi osztalybasorolasi tablazatunk adataival.

Ha csak a poolable opcidét hasznalja, vegye figyelembe, hogy a vezetdsav-vezetdsav és vezetdsav-pad kézott minimalis
szigeteld tavolsag 0.100mm (4mil). A minimalis vezet6sav szélesség 0.100mm (4mil) és a legkisebb furat atmérdje
0.15mm (6mil) lehet, ha az alkatrész ala atvezet6 furatot szeretne. A 0.15mm (6mil) atméréjl furathoz a legkisebb

pad, amire sziikséglink van a megfelelé maradékgylrih6z az a 0.450mm (18mil) kils6 rétegen, bels6 rétegen pedig
0.500mm (20mil).

Ha a tervezésnél nem hasznalja a poolable opcidt, akkor cs6kkentheti a vezetdk kdzoétti minimum tavolsagot
0.090mm-re (3.5mil) és a furatatmérét, ami minimum 0.10mm (4mil) lehet. A minimalis pad méret 0.400mm (16mil)
lehet a kiils6 rétegen és 0.450mm (18mil) a belsd rétegen. Ez néveli a koltségeket.
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Mechanikai réteg

1.

AJANLAS: MINDIG kiildjén Gerber mechanikai réteget a fajlokkal.

FONTOS:

- Megfeleld mechanikai réteg ALAPVETO sziikséglet a hibatlan nyomtatott aramkor gyartashoz, ezért
fontos, hogy az 6sszes mechanikai informaciot elklildje szamunkra, ami a nyomtatott aramkor kialakitdsahoz
szlikséges.

- A nyomtatott dramkéron [évé kivagasok esetén ez a réteg elengedhetetlen a gyartéshoz!

- Ne hasznaljon lIéptékezést a mechanikai rétegen, ennek mindig 1 az 1 -ben kell megfelelnie a nyomtatott
aramkor pontos méretével.

- A mechanikai réteg - mint minden mas réteg - szintén a top oldal fel6l a bottom oldalon at nézendo,
tehat a mechanikai réteg nem tikrozott.

- CSAK akkor adjon informacidt a mechanikai rétegen, ha sziikséges.

Ne kiildjon kontirmaré réteget a kartyakontirhoz vagy belsé marashoz.

A konturmarasi adat egy gyartas specifikus informacio, ami fligg a konturmard szerszamtdl, a szerszam
kompenzaciétol, kontlirmardasi sorrendtdl és iranytdl, amit a nyomtatott aramkér gyarté hataroz meg. Ez azt
jelenti, hogy mi nem tudjuk hasznalni a vevé altal kildoétt kontdrmaro rétegeket. Ezt teljesen at kell dolgoznunk,
ami hibas kartyakhoz vezethet.

A mi feladatunk, hogy helyes kontirmaré rétegeket készitslink a kapott mechanikai réteg informacioi alapjan.

3. A mechanikai rétegnek MINIMALISAN tartalmaznia kell:

- A pontos kontur méreteket (mm vagy inch)
- A bels6 marasok, slotok vagy kivagasok pontos pozicidjat és méretét (mm vagy inch)

A legjobb megjelenitése a kontlurnak, ha egy vékony vonalat hasznalunk - pl.: 0.50mm (20mil) széleset -, ahol a
vonal k6zépvonala jelenti a tényleges kartyakonturt.

FONTOS:
Ha nincs megadva méret, akkor a kontur vonalak koézépvonalat vessziik, mint kartyakonturt, figyelmen kivdl
hagyva a vonal vastagsagat.

4. Kiegészité informaciok, amit el kell kiildenie a mechanikai rétegen, ha sziikséges:

- Referencia furat: tavolsag egy furattdl X és Y irdnyban a nyomtatott aramkér kontlrjdhoz képest. Ez
altalaban akkor fontos, ha csak NPTH furatok vannak forrszem nélkil a kartyan.

- Furatok pozicié jeldlése szimbdlumokkal (=furatozasi rajz). Hasznaljon kilonb6zé szimbolumokat kilénb6z6
furatokhoz.

- PTH/NPTH jel6lések furatokhoz és slotokhoz.

- Panelizalt adatok esetén jel6lje megfelelGen a kitérdelést vagy ritzelést.

- A megfelel6 rétegsorszamozast vagy rétegfelépitést beleértve minden rajzolati réteget, forrasztasgatlo és
pozicidréteget, és tovabbi kiegészité rétegeket, mint lehlzhatd lakk vagy karbon réteg a megfelelé nézetben
a top oldal fel6l a bottom oldal irdnyaban a helyes fajl elnevezéssel egyiitt.
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- Specialis rétegfelépités (build-up): Hogyha a nyomtatott aramkor rétegfelépitése miatt szilikséges az
alapanyag vastagsag, rézvastagsag vagy tobbrétegliek esetén, ha a rétegfelépités kulonbozik a standard
értékeinktdl, akkor jel6lje ezt az informaciot a réteg sorrendben vagy rétegfelépitésben.

FONTOS:

A furatozasi rajzot csak ellendrzési célbol hasznaljuk az Excellon furo fajlok helyességére. A furatozasi rajzot NEM
hasznaljuk furé programok készitéséhez, mert sok hiba lehetéséghez vezethet.

5. A konturmarashoz haszndlt standard szerszam 2.00mm (79mil) atméréja.

Ez azt jelenti, hogy a sarkok bels6 ive minimum 1.00mm (39,5mil) atmérdjl lesz alapesetben.

Ha kisebb ivre van szliksége, akkor azt vildgosan jeldinie kell a
mechanikai rétegen.

TERVEZESI TANACS:

Elesebb vagy 90 fokos bels6 sarok létrehozhatd, ha egy
megfelel6 méreti NPTH furatot helyezink pontosan a
kartyakontur bels6é sarkanak kézépvonaldba vagy jobb tervezés
esetén mar a kartyakonturba.

6. A legkisebb konturmarhaté slot kész szélessége 0.50mm (20mil) lehet.
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7. Standard mechanikai tlirések

KontuUrmart kartyak

Konturméret tlirés +/- 0.20mm (+/- 8mil)
Konturt(irés pozicidéja/kivagasok a furatokhoz +/- 0.20mm (+/- 8mil)
Slotméret tlrések
Szélesség +/- 0.10mm (+/- 4mil)
Hosszlsag +/- 0.20mm (+/- 8mil)
Ritzelt kartyak
Konturméret tlirés (kitérdelés utan) +/- 0.30mm (+/- 12mil)

Ha nincs tlrés elGirva az adatai kozo6tt, akkor a sajat standard tlrés el6irasinkat fogjuk alkalmazni.

Ha szlikebb toleranciara van sziksége, akkor annak vilagosan jel6lve kell lennie a mechanikai rétegen, viszont ez
novelheti a kéltségeket.

Forrasztasgatloé lakk

1.

Amikor a tervet késziti a forrasztasgatld lakkhoz, akkor nem sziikséges, hogy kompenzalja vagy
talméretezze a forrasztasgatloé lakk forrszemjeit.

Jobb, hogyha ugyanolyan meéretiinek tervezi a forrasztasgatlo lakk forrszemeit, mint a rajzolati
forrszemeket. Mi bedllitjuk a forrasztasgatld lakk paramétereit az adott technoldgidhoz, az akadalymentes
gyartashoz, és a belltetéshez.

Javasolt verzié ranévelés nélkul Kevésbé javasolt: lakk forrszemek megnévelve.

Altalunk hasznalt forrasztasqgatlé lakk elékészitési szabalyok:

A nyomtatott aramkér osztalybasorolasanak megfelelen allitjuk be az el6készités értékeit. A kiilonb6z6 jellemzék
a kovetkez6 diagramon lathatok:

MAR (Mask Annular Ring) - tavolsag a forrasztasgatld lakk és
a rajzolati forrszem kdzott

MSM (Mask SegMent) - forrasztasgatld lakk hid két forrszem
kozott

MOC (Mask Overlap Clearance) - forrsztasgatld lakk tavolsag
vezetd és rajzolati elem k6zott

Mindig a standard értékeket probaljuk beadllitani a teljes
forrasztasgatlo lakkra. A rajzolat finomsagatdl fliggéen azonban néhany helyen le tudjuk cs6kkenteni ezeket az
értékeket a minimalisan elfogadott értékekre, hogy a lehetd legjobb forrasztasgatld lakkot készitslik el.

Minden rajzolati osztalybasorolds esetén a MAR, MSN és MOC jellemzG6kre vonatkozé standard érték 0.10 mm
(4mil).
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A MINIMUM elfogadott értékek MAR, MSN és MOC érték a rajzolati osztalybasorolastol fligg, ahogy a kdvetkez6
tablazatban lathato:

FONTOS:
- Ha az MSM kisebb, mint 0.08mm (3.15mil) akkor azt eltavolitjuk.
> Az alabbi 2 képen latszik, hogyan lesz atalakitva, ha

az MSM a forrszemek kozott kisebb, mint 0.08mm
(3,15mil).

- Forrszem nélkiili NPTH furatok esetén a MAR MINDIG 0.125mm (4,92mil) fliggetlendl az
osztalybasorolastol.

3. Tentingelt atvezet6 furatok (via): az atvezet6 furat rajzolati forrszeme forrasztasgatlo lakkal fedett.

FONTOS: Ha tentingelt atvezetd furatokra van sziiksége, akkor lgyeljen arra, hogy a forrasztasgatld lakk réteget
ugy generalja, hogy az atvezet6 furatok lakkal fedettek legyenek.

Tentingelt atvezet6 furatok technoldgidja nem azt jelenti, hogy az atvezetd furatok tékéletesen le lesznek zarva

forrasztasgatlo lakkal. A maximum atvezetd furatok kész dtméréje, ami lezarhatd az 0.25mm (10mil). Teljesen
lezart atvezeto furat csak akkor garantalt, ha furatkit6lté lakkot hasznalunk (Lasd furatkitoltd lakk rész)
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4. Rajzolati forszem nélklli NPTH furatoknak MINDIG kell, hogy legyen kitakarasa a forrasztasgatlo lakkbol.

5. Amikor a fajlokat generdlja, jeldlje a kartyakontur informaciot a forrasztasgatld lakk rétegekben.
Erre a legjobb megoldas egy vékony vonal - pl.: 0.50mm (20mil) széles -, ahol a vonal kézépvonala jelzi a pontos
kartyakonturt. Mi el fogjuk tavolitani ezt a vonalat a végsé gyartasra kész adatokbol.

FONTOS:

Hogyha lakkmentes felliletre van szilksége a nyomtatott dramkor teljes szélén, akkor hasznadljon egy széles
vonalat a kartya szélének jelclésére. A vonal szélessége legalabb 2.00mm (79mil) legyen, ami 1.00mm (39,5mil)
lakkmentes felliletet jelent a kartyaszélen. Tovabba ajanlott, hogy jeldlje a mechanikai rétegen is a lakkmentes
keretet.

rozicig
1. Specifikacidk pozicidhoz:

- Minimalis vonal szélesség: 0.17mm (7mil)
- Minimalis sz6veg magassag a jo olvashatésaghoz: 1.00mm (39,5mil)

2. A pozicié réteg MINDIG ki lesz takarva - clipping — a megfelel6 forrasztasgatlo lakk réteghez képest

Clipping szabalyok:

- Pozicid kitakaras 0.10mm (4mil). Ez azt jelenti, hogy 0.10mm (4mil) —el szélesebbre takarjuk ki a poziciot a
forrasztasgatld lakkhoz képest.
- Minden 0.17mm (7mil)-nél révidebb elemet eltavolitunk.

Forrasztasgatld lakk hianyaban, a pozicié a megfeleld rajzolati réteghez képest lesz kitakarva. Ha nincs rajzolati
réteg, akkor a furatozas alapjan lesz kitakarva.

TERVEZESI TANACS:
Hogy elkerilje a kitakarast, tartson minimum 0.20mm tavolsagot a pozicid és a rajzolati elemek k6zott (0.20mm
(8mil) = 0.10mm (4mil) Forrasztasgatld lakk maradékgyr + 0.10mm (4mil) pozicid kitakaras).

3. Minden pozicid szévegnek olvashatdonak kell lennie.

A nyomtatott aramkor MINDIG a top oldal fel6l a bottom oldalon at nézendo, igy a top réteg feldl 1évo
szOvegnek olvashatonak, mig a bottom réteg feléli oldalnak olvashatatlannak vagy tiikr6zéttnek kell lennie.

4. Jelolje a kartyakontur informaciot a pozicio rétegen a kimeneti fajlokban.
A legjobb megoldas erre, ha egy vékony vonalat - pl.: 0.50mm (20mil) széles - hasznal a kartyakontur
megjelenitésére, ahol a vonal kézépvonala jelzi a konkrét kartyakonturt. Ez a vonal el lesz tavolitva kés6bb az
elGkészités soran.

Minden esetben eltavolitjuk azokat a pozicié részeket, amik 0.25mm (10mil) -nél kozelebb vannak a
kartyakonturhoz képest.

5. NEM JAVASOLT, hogy pozicié réteget készitsen a rajzolati rétegre, forrasztasgatlo lakk réteg nélkdl.
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Karbon lakk

1.

Karbon lakk elemek vagy mintak egy vezetoképes karbon ,festékkel” készilnek, amiket billenty(izet érzékel6khéz,
LCD érintkez6kho6z, jumperekhez stb. hasznalnak.

Mindig jel6lje, hogy melyik oldalra kell a nyomtatott dramkérén a karbon lakkot felvinni. Ez lehet egy vagy
mindkét oldal.

FONTOS:

mechanikai rétegen. (Lasd Adatformatumok feltételei - 2., 3.pont és Mechanikai réteg szekcié 3. pont)
Jeldlje a kartya konturjat a kimeneti karbon lakk réteg(ek)en.

A legjobb megoldas erre, ha egy vékony vonalat - pl.: 0.50mm (20mil) széles - hasznadl a kartyakontur
megjelenitésére, ahol a vonal kézépvonala jelzi a konkrét kartyakonturt. Ezt a vonalat mi el fogjuk tavolitani.

Karbon lakk tervezési specifikaciodja:

Minimum karbon karbon tavolsag (A): 0.40mm (16mil)
Minimum karbon szélesség: 0.30mm (12mil)
Minimum karbon és rajzolat atfedés (B): 0.20mm (8mil)
Minimum karbon és forrasztasgatld lakk atfedés (C): 0.10mm (4mil)

Ezek a szabalyok azt jelentik, hogy minimum 0.80mm (16mil) szigetelGtavolsagot kell hagynia a rajzolati elemek
k6zott a karbon csatlakozdk esetében.

Néhany példa megfeleléen tervezett karbon csatlakozokrol:

PIROS = réz, ZOLD/VILAGOS KEK = forrasztasgatlé lakk kitakards, SOTETKEK = karbon
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LehGzhaté lakk

1. LehUzhato lakk hasznalhato:
- Az alkatrész furatok és pad-ek védelmére a beliltetés soran.
- Aranyozott csatlakozok vagy karbon elemek védelmére a beliltetés soran.

2. Altaldban a lehtizhat6 lakk csak 1 oldalra keriil a nyomtatott aramkoron, tébbnyire a bottom oldalra.

FONTOS:

Ha a nyomtatott aramkor top vagy bottom oldalédra lehuzhaté lakkot kér, akkor azt kérjlk, jeldlje a
fajlelnevezésben és a rétegfelépitésben a mechanikai rétegen (Lasd Adatformatumok feltételei - 2., 3. pont és
Mechanikai réteg szekcidé 3. pont)

3. Jel6lje a kartya konturjat a kimeneti lehtzhato lakk réteg(ek)en.
A legjobb megoldas erre, ha egy vékony vonalat - pl.: 0.50mm (20mil) széles - haszndl a kartyakontur
megjelenitésére, ahol a vonal kézépvonala jelzi a konkrét kartyakonturt. Ezt a vonalat mi el fogjuk tavolitani.
4. Lehuzhato lakk tervezési specifikacidja:
Minimum lehdzhaté lakk szélessége (P): 0.50mm (20mil)
Maximum lefedhet6 furat kész mérete (H): 6.00mm (236mil)

Minimum atfedés a rajzolati elemeken (V): 0.60mm (24mil)
Minimum kitakards a rézmentes elemek k&ézott (W): 0.60mm (24mil)

Minimum tavolsag a nyomtatott aramkaor szélétél: 0.50mm (20mil)

Pozicié tlirése: +/-0.30mm (12mil)

5. Kerllje a véletlenszerien kialakitott apré lehtzhato lakk fellleteket a nyomtatott aramkorén:

Készitse a lehlzhato lakk fellleteket amilyen nagyra csak tudja a kilonb6z6 lehtzhatd lakk tertiletek egymasba
kapcsolasaval. Ez egyszer(ibbé teszi majd a lehtzhatd lakk eltavolitdsat az Ultetés utan.
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Furatkitolto lakk
1. Teljesen lezart atvezetd furatok csak furatkitoltd lakk hasznalataval garantéltak.
2. A maximum atvezet6 furat, amit teljesen le tudunk zarni: 0.25mm (10mil).

3. Furatkitoltd lakkozds esetén, az atvezet6 furatok padjeire és magdba az atvezetd furatokba egy madsodik
forrasztasgatld lakkréteget huzunk.

4. A furatkitolté lakkhoz Gerber fajl formatumot kérink, amely tartalmazza a kitéltend6 forrszemeket valamint a
kartyakonturt.

5. Jel6lje a kartya konturjat a kimeneti furatkitolté lakk réteg(ek)en.
A legjobb megoldds erre, ha egy vékony vonalat - pl.: 0.50mm (20mil) széles - hasznal a kartyakontur
megjelenitésére, ahol a vonal kdzépvonala jelzi a konkrét kartyakonturt. Ezt a vonalat mi el fogjuk tavolitani.

6. Tipikusan a furatkitolté lakkot CSAK 1 oldalra viszik fel a nyomtatott dramkorén. Hogy melyik oldalra, az a
kartya rajzolatatol fligg.

FONTOS:

VILAGOSAN jelolje a nyomtatott aramkorén, hogy melyik oldalra (top vagy bottom) szeretné, hogy a furatkit6lté
lakkot felvigyuk. Hasznaljon megfelel6 fajl elnevezést és vilagos rétegfelépitést, rétegsorszamozast a mechanikai
rétegen (Lasd Adatformatumok feltételei — 2., 3. pont és Mechanikai réteg szekcidé 3. pont)
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Hoéelvezeto paszta

1. A héelvezet6 paszta egy specidlis polimert tartalmazé paszta, amely apro szilard részecskéket tartalmaz. A
polimer kényen felvihetd szita- vagy stencil technoldgiai eljarassal és beégetés utan éri el végleges
funkcionalitasat és allagat.

Az apro szilard részecskék szolgaltatjak a héelvezetést a
paszta szamara, ami h(itékdzegként szolgal.

A héelvezet6 pasztat kilénb6z6 geomatriai alakzatok
kialakitasara lehet hasznalni a kartyan, a fém h(itéfoliak
vagy kulséleg régzitett hiitébordak alternativajaként.

Példa a h(it6kézeg megvaldsitasara héelvezetd pasztaval:

2. Mindig vildgosan jel6lje, hogy a kartya melyik oldaldra szeretné a héelvezet6 paszta felvitelét. Lehetéség van az
egyoldali és mindkét oldali felvitelre is.

FONTOS:

rétegsorrendben a mechanikai rétegen. (Lasd Adatformatumok feltételei - 2., 3. pont és Mechanikai réteg szekcio
3. pont)

3. Jel6lje a kartya konturjat a kimeneti héelvezet6 paszta réteg(ek)en.
A legjobb megoldas erre, ha egy vékony vonalat - pl.:0.50mm (20mil) széles - hasznal a kartyakontur
Megjelenitésére, ahol a vonal kézépvonala jelzi a konkrét kartyakonturt. Ezt a vonalat mi el fogjuk tavolitani.

4. Hoelvezetd paszta tervezési specifikacidja:

A héelvezetd paszta altal lefedett teriiletnek forrasztasgatlé lakk mentesnek kell lennie.

Minimum héelvezetd paszta tllnyllasa a rézen (A): 0.20mm (8mil)
Minimum hdelvezetd paszta tulnyulasa a forrsztasgatld lakkon (B): 0.120mm (4mil)
Minimum tavolsag a hlelvezetd paszta és a legk6zelebbi forrasztas gatlo lakk mentes terulet kdzétt (C): 0.50mm
(20mil)
Minimum tavolsag a hlelvezetd paszta és a katyakontur kozétt (NPTH furatokat és slotokat is beleértve) (D):
0.50mm (20mil)
Minimum hdelvezetd paszta szélessége: 0.30mm (12mil)

5. Az ajanlott kész furatatmérdk a héelvezetd pasztahoz 0.80mm (32mil) és 1.20mm (48mil) kozo6tt van.
6. Az ajanlott héelvezet6 paszta vastagsaga 100um (4mil) és 200um (8mil) kdzott van.

7. Holelvezet6 paszta NEM kompatibilis kémiai arany és kémiai én fémbevonatokkal.
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Vezetoszélesség

grafikonok

36

(o]
75 C
30 //,2 eo:’)c
25 /Aé 4500
|~ //’ _A 30C
= L~ ///'/// 20°C
E & e 20
= /// — L~ ol o
e // /’/// / e
9 //// il ™ %5
L ©
7 el ©
4 /’//// s o
3 //// "g
2 » g
/I =
1 % A il K
0,5 //
0 0,025 0,05 0,1 0,15 0,2 02503 04 045mm?>
N Cross-
o~ ?
s s section
0:5 ; X\:QQ track
\ ~
i S O . W -
» A e
2 \ 0
2.5 N N, ~
30 \ \\ \ \\ e
4 \\ \\ \\\ o \*“—\':
=0 105um
E 5 \\ \ N W
E 8 N \; \\
B \ G Y 70um
= 8 ‘\ \
L s AN
10 o S
175pm 35pum
Cupper-thickness track

www.eurocircuits.hu ...



